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Быполеоние сор: лисичек чолсатель гв В/О «Союз- 
краска» за 9 месяцев 1974 г. 1 У 
Решения ХХІУ съезда КПСС — в жизнь! 

10 лет Ленинградскому производственному объедигсеиню 

«Лакокраска» В. Я. Балясников ЕЕ 
Об инициативе коллектива срдена Грудового Красного 
Знамени Ярославского химического комбината по 
принятию встречного плана-обязательства па 
ОД а 
Лакокрасочные материалы и полупродукты 
Некоторые пути сокращения потребления растительных 
масел вы производстве  пленкообразующих — 
Г. Л. Юхновский, Б. М. Руденко, Н. В. Прилуцкая, 
В. М. Волосюк, Е.И. Ильина, Г. П. Зубарь, 
Л. А. Сумцова, В. М. Заславский, В. П. Лебедев, 
Э. М. Саврассва, В. И. Черная г № 5 
Особенности формирования покрытий при инициирован- 
ной полимеризации мономеров на порошковых по- 
лимерах — Ю. А. Шангин, И. С Охрименко, 
А. Д. Яковлев, В. С. Шибалович . = в 
О причинах окрашенности сложных полиэфиров — 
Б. М. Булыгин, А. Г. Окунева, Э. А. Хлюпкова 
Свойства пигментной окиси цинка, полученной разными 
способами — Г. Н. Горелик, М. А. Штерн, Л. Н. Го- 
ие ео ыы 
Синтез уралкидных смол и их свойства —И. А. Про- 
нина, А. Благонравова, Г. А. Мазурова, 
О. В. Васильева, К. Д. Ильина о 
Стабильность свинцово-суричных грунтовок па алкид- 
ных и масляных связующих — Э. М. Драгулин, 
Л. Н. Иофе, Н. И. Левит, Т. А. Жуковская . 
Улучшение качества белых электроосаждаемых эма- 
лей — О. Е. Қузьмичева Е ГЧОГ 
Отверждение эпоксидных композиций гидразидами аро- 
матических кислот — М. Ф. Сорокин, К. А. Лялюш- 
ко, Л. М. Самойленко, А. И. Непомнящий . 
Эпоксидно-фурановые сополимеры, модифицированные 
тиоколом — Б, М. Руденко, П. И. Мучник, В. Д. Ор- 
а дб ро а о 
Водорастворимая смола для электрофорезных грунтов 
и эмалей—В. Г. Дурнова, Л. Ц. Хромова, С. С.` Вол- 
кова ИТС ОТИУИ ЧОН 
Меламино-формальдегидная бутанолизированная смола 
марки К-421-05 — 3. М. Мещерякова, И. В. Стуль- 
пина, Н. А. Гурич ЧОИ БУ 
Новое связующее марки ВАМФ для белых и светлых 
электрофорезных эмалей — 3. М. Мещерякова, 
В. Стульпина, Н. А: ИГИ д 
Белая водоразбавляемая эмаль МЛ-28 — Н. Д. Коган, 
М. М. Рекунова, Г. А. Лазарева ею 
Новая водорастворимая алкидная смола — В. Г. Дур- 
нова, О. М. Брискина о о ОРОГИ 
Цветные водоразбавляемые эмали ЭП-2100—Н. Д. Ко- 
ган, Д. Л. Абрамсон, М. М. Рекунова, Г. А. Лаза- 
рева, Н. А. Уловкова Е ЗО Зе < 
Алкидно-акриловые эмали АС-182 — Ю. Л. Ривлина, 
Н. Н. Розовская, М. А. Огайджан, И. Н. Борисова, 
И. И. Евинзон ИГРИ 
Применение лакокрасочных материалов 
Повышение термостойкости покрытий на основе лака 
КО-08 — Н. С. Кожеурова, Г. И. Крус, В. А. Моло- 
това, В. В. Чеботаревский, А. Т . Санжаровский 
Защита алюминиевых сплавов фенольно-каучуковой 
грунтовкой — М. Ф.' Сирота, В. В. Чеботаревский 
Процесс пленкообразования уралкидных смол — 
ПАВ. Майорова, М. И. Карякина, Б. Г. Оганджа- 
нян, А. Е. Чалых, И. А. Пронина, Г. В. Рудная 
Атмосферостойкость пленкообразующих полиуретанов 
па основе простых олигоэфиров — Н. П. Сметанки- 
на’ ВЯ. ОпряС.-И: Омельченко ее 
Улучшение свойств лакокрасочных материалов для за- 
щиты гидротехнических сооружений — В. А. Сал- 
манов, С. Н, Толстая, С. С. Михайлова, А. Б. Гауб- 
ман е Е В 
Некоторые гидродинамические параметры псевдоожи- 
женного слоя порошкообразного полиэтилена — 
Ф. Стреленко, Л. С. Чернышенко а 
Выбор режима отверждения водоразбавляемых акрило- 
меламиновых смол методом ИК спектроскопии — 
А. Г. Шабанова, Н. А. Александрова, А. В. Уваров 
Новые алкидно-стирольные ингибированные покрытия 
для временной защиты металла — Ф, И. Рубин- 
штейн, 3. А. Базилевич О И Ҹ!я 
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Методы контроля, анализа и испытаний 
Количественное определение калия и лития в присут- 
ствии изоцианатов полярографическим методом — 
Л. А. Миркикд, В. С. Спорыхина, В. А. Постнико- 
ва, А. А. Благонравова ЫГ ИГОТО" 
Ускоренный метод определения белизны белых нигмен- 
тов на компараторе цвета ФКЦШ-М — В. В. Собо- 

лев, А. Г. Большакова, А. В. Жолнин а 

Оборудование, механизация и автоматизация 
Агрегат струйной обработки для интенсифицированной 
подготовки поверхности изделий — В. Н. Степанов, 
Г. В. Машенский Е Е И Е 
Применение однофазных теплоносителей при прсизвод- 
стве лаковых смол в реакторах большой емкости — 
В. Т. Михайлов, Е Манусов, А. В. Чечеткин, 
А. И. Перлин СЭС ВЕ 5 
Аппарат для нанесения высоковязких мастик на внут- 
реннюю поверхность железобетонных изделий — 
. А. Сухарев, В. Л. Гсц, Р. А. Гаврилюк, 
В. Д. Поздеев. . о В 
Обмен опытом 

Защитные лаки лля переводных изображений — 
К.Н. Лидова, В. К. Дубовицкий, С. А. Потиевская 


І Усовершенствованный способ изготовления противошум- 


ной битумной мастики БИМ-1 —А. М. Иванов, 
Ю. А. Решетиловский, Т. А. Шило, В. С. Антонюк 
Допустимсе солесодержание воды в производстве пиг. 
ментной двуокиси тигана — А. Ф. Анисимова, 
Е. В. Балукова, Ю. Я. Бобыренко С 
Перхлорвинилово-нековые покрытия — /7. И. Мучник, 
В. П. Игнатюк, Л. А. Брио, Б. М. Руденко . 
Новое термо- и влагостойкое покрытие для стальных 
изделий — 2/1. Г. Ковалева, Л. И. Шаина, Л. В. Ма- 
карова, В. С. Васильев, А. Ф. Петина т" 
Влияние катодной защиты на лакокрасочное покрытие 
и обрастание судов — И. К. Ржепишевский, 
Е. В. Искра, Л. В. Белоиваненко а со 
Лакокрасочные покрытия для антикоррозионной защи- 
ты тюбинговой обделки и металлоизсляции стан- 
ционных туннелей метрополитена — П. И. Мучник, 
А. Н, Плишевой, Н. И. Семикина, В. Д. Черномаз, 
Б. М. Руденко Е 
Способ механического встряхивания рукавных фильтров 
электровибраторами — В. П. Собко, А. И. Быков 
Ответы на вопросы но применению лакокрасочных ма- 
териалов 


Экономика и организация производства 
Задачи и эффективность внедрения новых нормативов 
расхода лакокрасочных материалов — 5. Б, Ветух- 
новский, А. Д, Казин, Н. И. Миронова, В. В. Ко- 
ОЕТ ЧР НРРЬ 
Применение мягких контейнеров в лакокрасочной про- 
мышленности — О. С. Смирнов, М. И Грушин, 
Ю. Ф. Конопченко, Ф. Г . Марголин ыы в 


Техника безопасности 

Сточные воды завода Производственного объединения 
«Лакокраска» и методы их очистки — В. С. Нады- 
сев, Л. Ф. Ступакова . 5 

Стандарты и ТУ 

Перечень ТУ и изменений ТУ на продукцию лакокрасоч- 
пой промышленности, утвержденных В/О «Союз- 
краска» в июле — августе 1974 г. 


Зарубежная наука и техника 
Нанесение лакокрасочных материалов в электрическом 
поле высокого напряжения — С. Д. Корягина 
Новое в подготовке поверхности, окраске и сушке из- 
делий — Г. С. Тихонова, Т. И. Кантерова 


Хроника 

Конференция молодых специалистов ГИПИ ЛКП 
сесоюзное научно-техническое совещание . 
Заседание научно-технического совета В/О 

ОС ӘС а 
Всесоюзное научно-техническое совещание «Защита от 

коррозии и кавитационной эрозии конструкций и 

оборудования гидроэлектростанций» Э 
Қузьма Андрианович Андрианов, Қ 70-летию со ДНЯ 

рождения с 2 2 ЭЭ 
Указатель статей, напечатанных в журнале «Лакокра- 

сочные материалы и их применение» за 1974 год 


«Союз- 
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ОРГАН МИНИСТЕРСТВА 
ХИМИЧЕСКОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ СССР 


Журнал издается с 1960 года 


ДВУХМЕСЯЧНЫЙ НАУЧНО - ТЕХНИЧЕСКИЙ ЖУРНАЛ № 


ВЫПОЛНЕНИЕ СОЦИАЛИСТИЧЕСКИХ ОБЯЗАТЕЛЬСТВ В/О «СОЮЗКРАСКА» 


ЗА 9 МЕСЯЦЕВ 1974 года 


Выполнить годовой план по объему реализуемой продукции 
Дать сверх плана продукции на сумму, млн. руб. 
в том числе лакокрасочных материалов, тыс. тонн 


минеральных удобрений, тыс. тонн усл. ед. 

в том числе фосфорных, тыс. тонн усл. ед. 
серной кислоты, тыс. тонн 
белых пигментов, ТЫС. ТОНН 


в том числе цинковых белил, тыс. тонн 


свинцовых окислов, тыс. тонн ыг 
товаров народного потребления, млн. руб. 
Получить сверхплановой прибыли, млн. руб. 
Перевыполнить утвержденное задание по росту производи- 
тельности труда, % о ОРИ 
Обеспечить сверхплановую экономию сырья, млн. руб. 
электроэнергии, млн. кВт ·- ч 
теплоэнергии, тыс. Гкал 
топлива, тыс. тонн (условногој | 
Сэкономить касторового масла (за счет применения хлор- 
парафина и хлопкового масла], тыс. тонн 


Получить условную годовую экономию от внедрения изобре- 


тений и рационализаторских предложений в сумме, тыс. руб. 


Принято 
в годовых 
обязательствах 


29 декабря 
10,0 
8,0 


10,0 
3,0. 
5,0 
0,5 


© «Лакокрасочные материалы и их применение», 1974. 


Достигнуто 
за 9 месяцев 


29 сентября 
11,8 


Не выпол- 
нено 


13,3 
9,2 
5,5 


Не выпол- 
нено 


‚ 2,0 


Не выпол- 
нено 


1,9 
6,0 


1,6 
0,75 
7,5 
22,0 
3,1 


4,5 


9673,5 


Освоить новых видов продукции . . . . 
в том числе товаров народного потребления . . . . 
Представить на присвоение Знака качества по государствен- 
ной аттестации видов продукции . . . . . . . 
Подготовить новых и повысить квалификацию рабочих, ИТР 
и служащих, тыс. чел. ааа. 
В целях повышения качества, производительности труда и 
высвобождения дефицитных видов сырья: 

— внедрить на Рижском ЛКЗ серийное производство 
алюминиевого грунта УР-1154 для автомобильных 
колес о ое е А 

— внедрить на Ярославском химкомбинате непрерывный 
метод производства густотертых цинковых белил 

Ввести на 1 месяц раньше установленного срока производст- 
 венные мощности: 

— на Крымском заводе пигментной двуокиси титана, 
цех. железоокисных пигментов 


— на Челябинском ЛКЗ производство милори на 

ЗНС ТОНН Е, е р мъ арк 

— на Черновицком химическом заводе производство 

вспомогательных материалов на 3,0 тыс. тонн . . 

Освоить на 1 месяц раньше установленного. срока вновь вве- 
денные мощности: | 

— на Лидском ЛКЗ цех ПХВ эмалей. . . . . . 


— на Крымском заводе пигментной двуокиси титана: 


производство серной кислоты... . . с и 


производство сернокислого алюминия . . . .. 


— на Котовском ЛКЗ производство эпоксидных смол 


За счет интенсификации действующих производств, механиза- 
ции и модернизации оборудования увеличить мощности по 
производству лакокрасочных материалов, тыс. тонн . . 

Ввести в эксплуатацию объекты непроизводственного назна- 
чения: Е 

— жилые дома общей площадью, тыс. м? 
— детские дошкольные учреждения, кол. мест . . ·. 


12,5 


| квартал 


| квартал 


26,1 


43,2 . 
460 


7,5 


Выполнено 


Выполнено 


Не выпол- 
нено 


Выполнено 
Выполнено 


Выполнено 


Выполнено 


Не выпол- 
нено 
Освоено 
в июне 


Не выпол- 
нено 


4,3 


Решения ХУ сьезда КПСС 
С. В жизнь! 


«Создание производственных объединений представляет собой 


новый важный элемент совершенствования системы управления. Разви- 


тие объединений позволит полнее реализовать возможности хозяйст- 
венной реформы, ускорить научно-технический прогресс». | 


(ИЗ ДОКЛАДА А. Н. КОСЫГИНА «ДИРЕКТИВЫ ХХ!У СЪЕЗДА КПСС ПО ПЯТИЛЕТНЕМУ 
ПЛАНУ РАЗВИТИЯ НАРОДНОГО ХОЗЯЙСТВА СССР НА 1971—1975 ГОДЫ») 


10 лет Ленинградскому производственному объединению 


«Лакокраска» 


] 


В. Я. БАЛЯСНИКОВ 


В 1964 году по инициативе и под руководством 
Областного комитета КПСС, хозяйственных ин- 
станций города было организовано первое в нашей 
стране территориальное объединение лакокрасочной 
промышленности. Этот эксперимент должен был 
утвердить на практике следующие преимущества 
специализированных объединений. 

Во-первых, широкие возможности унификации 
изделий, технологии, развития всех видов специали- 
‘зации производств и на этой основе наиболее эф- 
фективное внедрение новой техники и прогрессив- 
ных методов организации производства и труда. 

Во-вторых, обеспечение органической связи науки 
с производством, единства в планировании и орга- 
низации работ по созданию и внедрению новой тех- 
ники и изделий, ускорение научно-технического про- 
гресса, улучшение качества продукции. 

В-третьих, концентрация и более рациональное 
использование кадров, производственных фондов, 
материальных и финансовых ресурсов. 

В-четвертых, гармоническое сочетание экономи- 
ческих и административных методов руководства 
предприятиями, совершенствование управления. 

В-пятых, большие масштабы и научная обосно- 
ванность решения задач социального развития кол- 
лектива. з 

Перед вновь организуемым объединением встали 
конкретные первоочередные задачи, а именно: цент- 


рализовать производства, входящие в объединение, 


провести в короткие сроки концентрацию, специали- 
зацию. и кооперацию производств и на базе этого 
решить вопросы технического перевооружения, раз- 
работать и внедрить новые технологические про- 
цессы, в корне обновить ассортимент, резко улуч- 
шить качество продукции, поднять производитель- 
ность труда, экономическую заинтересованность 
рабочих, ИТР и служащих. 


Однако база для решения этих вопросов была 
крайне слабой. В состав объединения вошли мелкие 


предприятия — заводы с низкой степенью механиза- 
ции, вырабатывающие лакокрасочную продукцию и . 


некоторые изделия, не имеющие отношения к лако- 
красочным материалам. Квалификация рабочих и 
инженерно-технических работников на этих пред- 
приятиях, а также организация производства нахо- 
дились на невысоком уровне. 


Централизация производственного и обществен- 
ного руководства объединением, концентрация 
основных и оборотных фондов, капиталовложений, 
трудовых и материальных ресурсов позволили уско- 
рить решение задач по техническому перевооруже- 
нию производств, внедрению передовой технологии, 
новой техники, механизации и улучшению качества 


‚ продукции. 


За прошедшие 10 лет активная часть основных 
фондов в цехах заменена на 72%, реконструировано 
27 цехов и участков, из которых комплексно меха- 
низировано 19, введено 16 поточных линий. На про- 
изводствах внедрено современное прогрессивное 
оборудование: бисерные и шаровые мельницы, ско- 
ростные смесители, новые реакторы, фильтроваль- 
ные аппараты, счетно-решающее оборудование, но- 
вые паровые котлы, погрузчики, фасовочные ав- 
томаты и т, д. Централизована и коренным образом 


перестроена организация материально-технического 
снабжения, складского хозяйства, сбыт готовой 
продукции и работа транспортных подразделений 
объединения. Организация складской базы в Янино 
в условиях ограниченных площадей на производст- 
вах позволила создать нормальные условия рабо- 
ты, повысить культуру и снизить пожарную опас: 
ность производства. 


Широкое участие рабочих и ИТР в рационали- 
заторской работе позволило коренным образом из- 
менить организацию производства и решить слож- 
ные вопросы, связанные с перевооружением цехов 
и участков, и улучшить качество продукции. 


Проведенные мероприятия ‘позволили сократить 


выпуск дублирующей и нерентабельной продукции, 
внедрить в цехах 39 новых технологических про- 
цессов и обновить ассортимент лакокрасочных ма- 
териалов, доведя их до уровня лучших отечествен- 
ных и зарубежных образцов. 

Благодаря творческим усилиям коллектива уда- 
лось резко поднять эффективность производства и 
достичь увеличения выпуска валовой лакокрасоч- 
ной продукции на 92%, товарной продукции — в два 
раза, товаров народного потребления — в 8 раз и 
повысить производительность труда почти в два 
раза. 

В настоящее время производства, входящие в со- 
став объединения, дают нашей промышленности 
высококачественной продукции больше чем на 
120 млн. рублей в год. 

Лакокрасочная продукция объединения экспорти- 
руется в 42 страны мира. 

То, что достигнуто нашим объединением за деся- 


тилетие, говорит о правильности политики нашей 
партии по организации крупных производственных 
объединений. Гармоничное сочетание интересов на- 
родного хозяйства с интересами работающих позво- 
лило организовать массовое и действенное социа- 
листическое соревнование за коммунистическое от- 
ношение к труду. 

Претворяя в жизнь решения Декабрьского Пле- 
нума ЦК КПСС (1973 года), коллектив объедине- 
ния борется за досрочное выполнение задания девя- 
того пятилетнего плана с высокими технико-эконо- 
мическими показателями, что позволит внести зна- 
чительный вклад в решение задач по повышению 
материального и культурного уровня жизни совет- 
ского народа. 

Необходимо также отметить, что решение постав- 
ленных задач имеет ряд трудностей, связанных с 
организацией дальнейшей специализации произ- 
водств, которая настоятельно требует коренной. 
реконструкции ряда цехов и создания нормальных 
санитарных и противопожарных условий их работы.. 
Намечаемые мероприятия по развитию объединения 
позволят решить и эти задачи, а также организо- 
вать более полное специализированное производст- 
во лакокрасочных материалов. 


Об инициативе коллектива ордена Трудового Красного Знамени 
Ярославского химического комбината по принятию 
встречного плана-обязательства на 1975 год 


Го ллестив комбината, выполняя встречный план- 


обязательство 1974 года, наметил новые высо- 


кие рубежи на завершающий год пятилетки, приняв 
встречный план-обязательство на 1975 год. Отличи- 
тельной особенностью его является стремление опе- 
редить контрольные рубежи года и пяти лет в ос- 
новном за счет внутренних резервов производства. 


Тщательно рассмотрев свои неиспользованные ре- 
зервы, комбинат обязался дополнительно к заданию 
предстоящего года выпустить продукции на | млн. 
300 тыс. рублей, на 5% опередить контрольные 
цифры пятилетки по посту производительности 
труда. | 

Встречный план-обязательство коллектива Яр- 
химкомбината основывается на дальнейшей меха- 
низации и автоматизации основного и вспомога- 
тельного ‘производств, широком применении щекин- 
ского метода повышения производительности труда, 
улучшении качества продукции и использования 


рабочего времени, укреплении трудовой дисцип- 
ЛИНЫ. в 
Около третьей части дополнительного выпуска 


продукции, предусмотренного встречным планом, 


будет обеспечено за счет личных планов рабочих по 
росту производительности труда. 

По предварительным расчетам, слагаемые фонда 
сверхплановой продукции таковы: 

400 тыс. руб. — личные планы рабочих-сдельщи- 
ков по росту производительности труда, существен- 
но опережающие задания; | 

50 тыс. руб. — щекинский метод планомерного 
высвобождения рабочей силы на основе научной ор- 
ганизации производства и труда, расширения зон 
обслуживания и широкого совмещения профессий; 

125 тыс. руб. — механизация и автоматизация 
производственных процессов на основных и вспомо- 
гательных участках; 

75 тыс. руб. — улучшение использования рабочего 
времени, укрепление трудовой дисциплины; 

650 тыс. руб. — экономия сырья, замена дорого- 
стоящих пищевых масел более дешевыми синтетиче- 
скими жирными кислотами. 


Бюро Ярославского горкома КПСС оби 
инициативу коллектива ордена Трудового Красного 
Знамени химического комбината по принятию 
встречного плана-обязательства на 1975-й, завер- 
шающий год девятой пятилетки. 


Лакокрасочные 
материалы и полупродукты 


{ 


УДК 667.633.263.3:667.621.42:.002.69 


Некоторые пути сокращения потребления растительных масел 
в производстве пленкообразующих 


Г. Л. ЮХНОВСКИЙ, Б. М. РУДЕНКО, Н. В. ПРИЛУЦКАЯ, В. М. ВОЛОСЮК, 
Е. И. ИЛЬИНА, Г. П. ЗУБАРЬ, Л. А. СУМЦОВА, В. М. ЗАСЛАВСКИЙ, 
В. П. ЛЕБЕДЕВ, Э. М. САВРАСОВА, В. И. ЧЕРНАЯ 


(Харьковский политехнический институт им. В. И. Ленина) 


дним из путей экономии растительных масел, 
повышения качества, удешевления продукции 
и расширения сырьевой базы производства лако- 
красочных материалов является модификация ма- 


сел и алкидных смол полимеризационно-активными 


мономерами и олигомерами. Этот процесс может 
осуществляться на действующем оборудовании с 
большим экономическим эффектом. 

Коллективом кафедры химической технологии ла- 
ков, красок и лакокрасочных покрытий ХПИ 
им. В. И. Ленина разработан ряд технологических 
процессов модификации различных материалов 
циклопентадиеном (ЦПД), стиролом, эфирамӣ мет- 
акриловой кислоты и другими соединениями. 

В промышленных условиях опробован способ 
термической сополимеризации при атмосферном 
давлении с ЦПД подсолнечного и льняного масел. 
Модифицированные ЦПД-масла, содержащие 30— 
40% циклопентадиена, могут применяться в каче- 
стве олифы в виде 609 -ного раствора в уайт-спири- 
те, а также при изготовлении красок, в том числе 
И типографских [1—4]. При высыхании в течение 
10—16 ч на воздухе краски на основе ЦПД-масел 
образуют пленки без отлипа, характерного для мас: 
ляных красок. По своим защитно-декоративным 
свойствам такие краски превосходят масляные 
МА -15. Значительная экономия растительных ма- 
сел, дешевизна и доступность ЦПД, простота про- 
изводства и хорошие свойства красок позволяют 
рекомендовать их для широкого внедрения. 

В настоящее время циклопентадиен выпускается 
на опытной установке Баглейского коксохимическо- 
го завода, проектная мощность которой около 
2000 тв год. Очень большие ресурсы ЦПД имеются 
в нефтехимии, один лишь завод синтетического 
каучука в г. Сумгаите может дать 170 000 т ЦПД 


в год. Дициклопентадиен каменноугольный техни-. 


ческий (ГОСТ 12160—66) марки А по своим пока- 
зателям пригоден для модификации масел и поли- 
эфирных смол. 


‚ электротехнических заводах страны. 


Весьма интересной и перспективной является мо- 
дификация алкидных смол ЦИД (в процессе син- 
теза смолы или использование предварительно цик- 
лопентадиенированных масел), позволяющая улуч- 
шить пленкообразующие свойства алкидов и 
снизить расход растительных масел, поликислот, 
многоатомных спиртов. Хорошими пленкообразую- 
щими свойствами обладают полученные на кафедре 
водоразбавляемые ЦПД -масла и алкидные смолы. 

На основе ЦПД -алкидов на Одесском линолеум- 
ном заводе изготовлены промышленные партии ли- 
нолеума, отличающегося более высокими физико- 
механическими свойствами и лучшей технологично- 
стью, чем выпускаемый в настоящее время 
алкидный линолеум. 

При введении ЦПД в состав модифицированных 
олигоэфирмалеинатных смол [5; 6, с. 221—222; 7] 
безмасляные пленкообразующие материалы приоб- 
ретают ряд ценных свойств. Их можно использовать. 


дЛя изготовления ответственных электроизоляцион- 


ных лаков, например взамен масляно-смоляного 
лака КФ-965, в составе которого содержатся тун- 
говое и подсолнечное масла. Смолы растворяются 
в алифатических углеводородах и образуют лаки 
малярной вязкости при сухом остатке 60—65%. 
Как показали исследования, проведенные нами 
совместно с Харьковским электромеханическим за- 
водом, пленки полиэфирных лаков, модифицирован- 
ных ЦИД, ни в исходном состоянии, ни в процессе 


‚длительных циклических испытаний на износ не 


уступают пленкам лака КФ-965, а по ряду свойств 
и эксплуатационной надежности превосходят по- 
следние. В настоящее время совместно с ГИПИ 
ЛКП отработан регламент получения смол и опыт- 
ные партии лака проходят успешные испытания на 
Новый элек- 
троизоляционный лак, внедрение которого может 
дать значительный экономический эффект и боль- 
шую экономию масел, должен найти применение 
в промышленности в ближайшее время, 


5 


Эффективным модификатором, алкидных смол 
являются эфиры метакриловой кислоты. Используе- 
мый в настоящее время метод получения алкид- 
но-акриловых смол имеет ряд существенных недо- 
статков. Изменение технологии процесса, в. част- 
ности применение окислительно-восстановительных 
систем, позволило существенно улучшить способ 
получения алкидно-акриловых смол: повысить кон- 
версию мономеров с 75 до 99%, сократить длитель- 
ность сополимеризации на 20%, а также исключить 
из рецептур тунговое масло [8, 9]. Последнее дало 
возможность без повышения вязкости сополимера 
более глубоко проводить процесс поликонденсации 
при синтезе алкидного полуфабриката даже при 
меньшем избытке гидроксильных групп в рецептуре 
смолы. В результате улучшилось качество алкид- 
но-акриловых смол по сравнению с промышленны- 
ми, а из рецептуры изъяли дорогостоящий и дефи- 
цитный монобутилуретан. 

Новый технологический процесс получения ал- 
кидно-акриловых смол нуждается в промышленной 
проверке. Экономическая целесообразность, повы- 
шение качества продукции и возможность проведе- 
ния синтеза на существующем оборудовании по- 
зволяют надеяться на быстрое внедрение в промыш. 
ленность нового метода. 

Наиболее существенный недостаток алкидно-сти- 
рольных смол — невысокие защитные свойства и их 
ограниченный ассортимент, необходимость примене- 
ния тунгового или дегидратированного касторового 
масла при синтезе смол, токсичных ароматических 
растворителей, длительность процесса изготовления 
и др. В нашей лаборатории разработан метод син- 
теза алкидно-стирольных смол, основанный на бо- 


‚лее эффективном использовании а-метиленовых 


групп ненасыщенных жирнокислотных радикалов 
при обрыве полистирольных цепей. Синтез смол 
проводится в присутствии регуляторов роста цепи 
и протоно-отщепляющих катализаторов при более 
высокой температуре и низкой концентрации моно- 
мера [10—13]. Такая технология позволяет отка- 
заться от необходимости использования особо де- 
фицитных тунгового или дегидратированного кас- 
торового масел, сократить примерно в два раза 
длительность синтеза и получать смолы, раствори- 
мые в уайт-спирите. 

Промышленностью освоена новая технология из- 
готовления бензино-растворимых алкидно-стироль- 
ных смол. Лак МС-5Б применяют для получения 
красок трафаретной печати серии ТУМС, а на ос- 
‘нове лака МС-0154 ГИПИ ЛКП разработан грунт 
высокого качества и ингибированные композиции 


НГ-216 и Масплин-1. Стиролизованные пентафтале- 
вые и пентаглифтальмалеинатные смолы можно 
использовать для изготовления эмалей, аналогич- 
ных эмалям ПФ-133; высококачественных грунтов. 
и других материалов, что позволит не только сокра- 
тить расход растительных масел (200—250 кг на 
одну тонну смолы), но и расширить ассортимент 
связующих воздушной сушки. 

Весьма перспективным модификатором ряда 
пленкообразующих может стать аллиловый спирт 
и некоторые его производные. Разрабатываемые 
кафедрой модифицированные полиэфирные и ал- 
лилкарбамидные смолы являются однокомпонент- 
ными быстросохнущими материалами холодного 
отверждения с хорошим комплексом пленкообра- 
зующих свойств [14, 15]. 
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Особенности формирования покрытий при инициированной 
полимеризации мономеров на порошковых полимерах 
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олучение покрытий (Пк) путем полимеризации 
мономеров непосредственно на поверхности из- 
делий приобретает все большее значение [1—3; 4, 
с. 93—103]. Разновидностью этого метода является 
описанная нами ранее [3, 5] полимеризация моно- 
меров, сорбируемых из паровой фазы порошковыми 
полимерами, предварительно нанесенными на под- 
ложку. Было указано [5], что в присутствии ини- 
циаторов полимеризация некоторых мономеров про- 
текает эффективно и приводит к образованию Пк 
без. каких-либо дополнительных энергетических: 
воздействий и применения вакуума. | 
Ниже рассмотрены некоторые особенности форми- 
рования таких Пк на основе разнородных полиме- 
ров в зависимости от характера инициирующей си- 
стемы, введенной в порошок полимера. 


Для получения Пк в качестве мономера использовали ме- 
тилакрилат (МА), полимеров — эмульсионный полистирол 
(ПС) марки А и хлорированный поливинилхлорид (ХПВХ) 
марки ПСХ-С промышленного изготовления. Размер частиц 
порошка составлял 100—160 мкм. Мономер (МА) для предот- 
вращения преждевременной полимеризации в паровой камере 
ингибировали пикриновой кислотой. Инициаторами служили 
динитрил азоизомасляной кислоты (ДИНИЗ) и перекись бен- 
зоила (ПБ), которые перед употреблением очищали общепри- 
нятыми методами [6, с. 78—85]. Покрытия получали на уста- 
новке, описанной ранее [7]. 

Для установления состава образующихся пленок полимеры 
разделяли селективным растворением и идентифицировали по 
ИК спектрам и химическими методами. Турбидиметрическое 
. титрование проводили с помощью нефелометра-колориметра 
ФЭКН-57, термогравиметрические исследования — на дерива- 
тографе системы Ф. Паулик, Е. Паулик и Л. Эрдеи при ско- 
рости подъема температуры 3 град/мин. 


При полимеризации МА на ПС, обработанном 
ДИНИЗ, независимо от условий проведения процес- 
са образуются обратимые Пк, полностью раствори- 
мые в растворителях, в частности в ароматических 
углеводородах. Данные турбидиметрического титро- 
вания образцов и ИК спектры показывают, что они 


-состоят из смеси гомополимеров ПС и ПМА. Была 


определена характеристическая вязкость растворов 
в толуоле ПС, выделенного из пленки (длитель- 
ность полимеризации 2 ч), и проведено турбидимет- 
рическое титрование его бензольных растворов ме- 
танолом. Эти данные были сопоставлены с резуль- 
татами аналогичных анализов исходного ПС (по- 
рошка). Опыты показали, что характеристическая 
вязкость и молекулярно-весовое распределение ПС 
в процессе формирования Пк практически не изме- 
няются. Это говорит о том, что при использовании 
в качестве инициатора ДИНИЗ имеет место гомо- 
полимеризация МА, исключающая образование 
привитого сополимера; образующаяся пленка пред- 
ставляет собой тонкую дисперсию одного полимера 
в другом. На отсутствие сополимеризации указы- 
вает также постоянство количества ПС, взятого 


‚‘гомополимеров ХПВХ и 


для реакции и извлеченного экстракцией [7, с. 67— 
091: - | 

Иная картина наблюдается при полимеризации 
на ПС, если в качестве инициатора применяется 
ПБ. Анализ таких пленок показал прежде всего от- 
сутствие их полной растворимости в растворителях 
(бензол, тетрагидрофуран, диметилформамид), яв- 
ляющихся общими для ПМА и ПС, что указывает на 
образование продукта трехмерного строения, содер- 
жание которого в образцах увеличивается по мере 
полимеризации МА и достигает через 2 ч 20— 
25 вес. 4%. При анализе ИК спектров нерастворимой 
части пленок обнаружено наличие полос поглоще- 
ния в областях 1725 см-! и 1600 см-!, указывающее 
на образование привитого сополимера ПМА и ПС 
как за счет поперечных полиметилакрилатных сши- 
вок между макромолекулами ПС, так и за счет 
реакций передачи цепи и рекомбинации. 

Аналогичным образом были получены. и анали- 
зированы Пк, в которых в качестве порошкового 
полимера использовали ХИВХ. Обнаружено, что 
при полимеризации МА на ХИВХ образование сши- 
тых полимерных продуктов наблюдается как в слу- 
чае ПБ, так и ДИНИЗ (при использовании по- 
следнего через 2 ч после начала полимеризации в 
пленках наряду с гомополимером ПА образуется до 
20% нерастворимого сшитого полимера ХПВХ и 
ПМА). Таким образом, ХПВХ оказывается более 
склонным к реакции передачи цепи в процессе 
полимеризации, чем ПС. Большее влияние ПБ на 
образование трехмерных Пк (по сравнению с 
ДИНИЗ) объясняется более высокой активностью 
бензоатных радикалов в реакциях правитой со- 
полимеризации по сравнению с цианпропиль- 
ными [8]. 

Для подтверждения образования привитого сопо- 
лимера было проведено термогравиметрическое ис- 
следование образцов Пк на основе. ХПВХ и ПМА 
в сравнении с аналогичными по составу пленками 
на основе искусственных смесей полимеров, полу- 
ченных из растворов. Как видно из рис. 1, дерива- 
тограммы образцов пленок, полученных полимери- 
зацией в парах мономера, отличаются от деривато- 
грамм искусственно приготовленных смесей. Для 
последних характерно наличие на кривых ДТА и 
ДТС двух минимумов, соответствующих двум теп- 
ловым. эффектам в температурных областях 285— 
295 и 370—390 °С, в которых отмечается распад 
ПМА, Дериватограммы 
образцов, выделенных из пленок, которые полу- 
чены в парах МА, характеризуются наличием одно- 
го экстремума на кривой ДТС, что указывает на 
присутствие в них одного индивидуального хими- 
ческого соединения. Кривая ДТА имеет два мини- 
мума, находящихся в областях 300—400 °С, причем 
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16 ДТ 


о юю 20 жю 40 т 

Рис. 1. Дериватограммы ХПВХ (1,2), ПМА (3,4), искусст- 

венной смеси ХПВХ и ПМА (5,6) и привитого сополимера 
ХПВХ и ПМА (7,8): 


1, 3, 5, 7 — дифференциальные кривые изменения массы образцов; 
2, 4, 6, 8 — дифференциальные кривые термических эффектов при на- 
гревании образцов. 


оба эти минимума находятся в пределах скачка 


кривой, характеризующей изменение массы образца. 


Таким образом, проведенное термогравиметриче- 
ское исследование подтверждает образование при- 
витого сополимера в Пк. | 
Изучалось также влияние количества вводимого 
инициатора и продолжительности процесса на обра- 
зование гомо- и привитого полимеров и их соотно- 
шение в Пк. Было установлено, что при повышении 
содержания инициатора в пленке количество гомо- 
полимера и привитого сополимера увеличивается 
(рис. 2), одновременно возрастает доля привитого 
сополимера в продуктах полимеризации (см. таб- 
лицу). Последнее объясняется ростом числа актив- 
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ных центров полимеризации, приводящих к воз- 


растанию эффективности прививки. Увеличение 
продолжительности полимеризации также приводит 
к возрастанию содержания привитого сополимера 
в пленке. 


Изменение содержания привитого сополимера ПС и ПМА: 
в пленке при выдержке образца в парах мономера 


Содержание привитого сополимера, вес. % 


· Был определен состав привитого сополимера ПС 
и ПМА, образующегося в процессе полимеризации. 
Как видно из рис. 3, с увеличением продолжитель- 
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Рис. 2. Кинетика изменения содержания в пленке гомополи- 
мера МА и привитого сополимера МА и ПС (по отношению 
к ПС) при содержании ПБ 1% (1,3) и 2% (2,4). 


ности полимеризации и концентрации ПБ содер- 
жание ПМА в ‘составе сшитого привитого сополи- 
мера возрастает. Это может быть связано с повы- 
шением эффективности инициирования при увели- 


Рис. 3. Содержание ПМА в привитом сополимере ПС и ПМА 
в зависимости от продолжительности полимеризации. Содер- 
| жание ПБ: 

Обвес оо Б 220 вес. зор" 


чении концентрации ПБ [9] и ‘с тем, что к срав- 
нительно долго живущим в вязкой среде макро- 
радикалам в течение всей реакции непрерывно 
поступает из окружающего объема мономер. 

Из сказанного следует, что при инициированной 
полимеризации мономеров; сорбированных на по- 
рошковых полимерах, формируются Пк, представ- 
ляющие собой смеси гомополимеров или привитые 
сополимеры трехмерного строения. Направленность 
той или иной. реакции обусловливается прежде 
всего химической природой полимер-мономерной 
пары и характером применяемого инициатора. Ини- 
циаторы с высокой активностью радикалов (ПБ) 
‚ и полимеры с повышенной склонностью к реакции 
передачи цепи (ХПВХ) способствуют образованию 
привитого сополимера и покрытий 
типа. , 
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О причинах окрашенности сложных полиэфиров 
Б. М. БУЛЫГИН, А. Г. ОКУНЕВА, Э. А. ХЛЮПКОВА = 


(Владимирский научно-исследовательский институт синтетических смол) 


(ложные полиэфиры на основе гликолей и двух- 
основных кислот, получаемые методом равно- 
весной поликонденсации, являются исходным 
сырьем для синтеза полиуретановых материалов 
различного назначения. 

Процесс поликонденсации“ происходит при вы- 
соких температурах (180—200°С) в течение дли- 
тельного времени (6—30 ч). При этом могут проте- 
кать деструктивные процессы как исходных глико- 
‚лей, так и полиэфира, приводящие к появлению 
окраски олигомера. Различия в цветности полиэфи- 
ров могут определяться их химическим составом 
(тип полиэфира, наличие тех или иных функцио- 
нальных групп), а также примесями, присутствую- 
щими в исходных компонентах или накапливающи- 
мися в ходе синтеза. В работе** показана взаимо- 
связь между цветностью сложных полиэфиров на 
основе адипиновой кислоты и глицерина и каче- 
ством исходных кислот. Наряду с кислотой на цвет- 
ность может оказывать определенное влияние и 
качество применяемого гликоля, а также стабиль- 
ность условий синтеза. 

Согласно современной теории цветности***, при- 
чиной окрашенности органических соединений яв- 
ляется наличие в их составе системы сопряженных 
связей с подвижными л-электронами. В ходе окис- 


* Поликонденсацию при ‘атмосферном давлении вели при 
180—200 °С, а вакуумную стадию — при 200°С и 5 мм рт. ст. 
Все опыты проводились в идентичных условиях, поэтому тех- 
нологические параметры синтеза были постоянными. 

Грачева Л. И, Булыгин Б.М, Шошуае 
сва М. В: В кн.: Химия и технология вспененных пластмасс. 

Владимир, ВНИИСС, 1970, с: 84. | 

*** Коган И, М. Химия красителей. м, Госхимиздат, 

1956. 
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ления линейных полиэфиров в принципе возможно 
образование хромофорной полиметиновой группи- 


ровки У в состав которой 


входят конъюгированные двойные СВЯЗИ 
я в м и карбонильная группа —С==0. Ка-. 
| | 

тионы ряда металлов (Ее, Сг, Со), образуя соли с 
полиметиновым анионом, приводят к углублению 
окраски. 

Для установления корреляции между цветностью 
и наличием в составе полиэфира тех или иных 
функциональных групп и примесей в описываемой 
работе использовали ряд аналитических методов. 


Цветность полиэфиров определяли путем измерения опти- 


‚ ческой плотности 15%-ных бензол-метанольных растворов по- . 


лиэфиров на фотоэлектроколориметре ФЭК-56 в кювете дли- 
ной 10 мм при длине волны 400 нм, содержание карбонильных 
групп (%) — гидроксиламинным ‘методом (потенциометриче- 
ски), позволяющим надежно фиксировать сотые доли процен- 
та СО-групп. Кроме того, для полуколичественных измерений 
был использован полярографический метод (раздельное опре- 
деление альдегидных и кетонных групп). 

Содержание двойных связей (%) находили двумя метода- 
ми — Кауфмана, позволяющим определить только изолирован- 
ные С=С-связи, и пиридинсульфатдибромидным, дающим об- 

щую ненасыщенность. Разность результатов по этим методам 
представляет собой количество сопряженных двойных связей. 

Указанные методы предварительно были проверены на ин- 
дивидуальных соединениях, имитирующих функциональные 
группы в составе полиэфира. 

Для определения железа был использован высокочувстви- · 
тельный колориметрический метод с о-фенантролином. 


Исследования проводились на полиэфирах типа 
П-512 (адипиновая кислота пропиленгликоль-- 
+ глицерин) и полиэфирах на основе адипиновой 


Е. 9 


ПО вре. ВОЧ 


Рис. 1. Изменение показателей полиэфира П-512 в ходе 
синтеза: 
1 — цветность (Д); 2 — общая ненасыщенность; 3 — изолированные 


двойные связи; 4 — сопряженные двойные связи; 


группы; 6 — альдегидные группы. 


кислоты и 1,4-бутандиола, используемых для про- 


изводства полиуретановых клеев и лаков*. 
На рис. | показано изменение различных показа- 


‚ телей полиэфира 11-512 в ходе синтеза. Окраска ` 


продукта, начиная с 4 ч процесса, интенсивно на- 
растает. Одновременно увеличивается содержание 
двойных связей, найденное обоими методами, при- 
чем на последних стадиях синтеза особенно резко 
возрастает количество сопряженных связей. В про- 
тивоположность этому содержание карбонильных 
групп увеличивается лишь в первые часы, а затем 


сохраняется на постоянном уровне около 0,0114$.. 


Альдегиды, начиная с 4 ч синтеза, имеют даже тен- 
денцию к понижению. | 
Таким образом, между увеличением цветности 


полиэфира и накоплением ненасыщенности в ходе. 


синтеза существует вполне определенная корреля- 
ция. Такая же корреляция обнаруживается и при 
анализе готовых партий полиэфира П-512; для 
[3 образцов этой марки получена четкая зависи- 
мость между величиной оптической плотности и 
содержанием двойных связей (рис. .2). Карбониль- 
ные соединения являются, по-видимому, лишь про- 
межуточными продуктами окисления, деструкция 
которых ведет к образованию ненасыщенности в со- 
ставе полимерной молекулы. | | 
Подобная же зависимость получена и при про- 
тревании пропиленгликоля в условиях синтеза по- 
лиэфира (рис. 3), хотя здесь конечная интенсив- 
ность окраски значительно слабее (всего 0,09 про- 
тив 0;55 в полиэфире). В этом случае содержание 
конъюгированных двойных связей также растет 
(параллельно изменению цветности) примерно в 
три раза быстрее, чем изолированных. Увеличение 


* 1;,4-Бутандиол (ТУ № 67-2-ВП) Болоховского химкомби- 
ната, ректифицированный на насадочной колонне с 23 теоре- 
тическими тарелками (чистоту его определяли методом газо- 
жидкостной хроматографии); 1,2-пропиленгликоль импортный, 
содержание основного вещества 99,974; адипиновая кислота 
«ч.д.а.» (МРТУ № 6-09-4924—68) Шосткинского завода хим- 
реактивов; “глицерин дистиллированный, сорт динамитный 
(ГОСТ 6824—54). | 


5 — карбонильчь - 


количества карбонильных групп к опыта 
также замедляется. 
_ Была сделана попытка идентифицировать окра- 
шенные соединения по их поглощению в ультрафио- 
летовой области спектра. На рис. 4 представлены 
спектральные характеристики полиэфира П-512 и не- 
которых других сложных полиэфиров в интервале 
длин волн 200—400 нм. Никаких характерных по- 
лос поглощения на этих кривых не обнаружи- 
вается. Это говорит о том, что источником окраски 
являются не индивидуальные соединения, а набор 
хромофорных групп различной длины, входящих в 
состав полимерной цепи. 7 
Наличие железа в незначительном количестве в 
различных партиях полиэфира П-512 непосредствен- 
но не связано с окраской (табл. 1). Однако искус- 


концу 


! / Кое, к а 

Д р 
Ә Ф е 
12 Нм д 
А (2 © 2 
10 Ф Ф 
И © (2 Ф 
08 3 © 1 (2 2 2 
о © (2 
д8 | Әг, 
| (9) © © 
05 ® о С) 
Ф. ө 2 

ий 


+ ыыы аи оаа ! 


08.10 12 С=с"? 


Рис. 2. Корреляция между цветностью и ненасыщенностью 
различных образцов полиэфиров П-512: 


1 — изолированные двойные связи; 2 — общая ненасыщенность; 3 — со- 
пряженные двойные связи. 


ственное введение железа в исходную смесь при- 
дает полиэфиру очень темный цвет. При этом общее 
содержание двойных связей достигает 0,0884, а со- 
пряженных 0,044. Содержание же карбоксильных 
групп к концу синтеза снижается до нуля. Таким 
образом, идет исключительно интенсивный процесс 
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Рис. 3. Изменение показателей бутандиола при прогревании 
в условиях синтеза: 


(Д); 2 — общая ненасыщенность; 8 — изолированные 
двойные связи; 4 — карбонильные группы. 


1 — цветность 


накопления двойных связей в полиметиновой груп- 
пировке, которая при взаимодействии с железом 
дает сильноокрашенную соль. В то же время про- 


Таблица 1 


Образцы полиэфира П-512 


Показатели 


межуточные соединения в подобном случае очень | | о | 3 | 4 | 5 
быстро разлагаются. | 
Как уже отмечалось, своиства полиэфиров в су- Цветность, Л 0,430 10,535 0,303 10,364 10,228 
щественной степени зависят от качества исходного Содержание железа, % | 0,00092] 0, 00115 0,0006510,0007810, 00049 
| Таблица 2 
аа оао О ОВИЕ АН ВЫШЕ Зезор е ЫР ИА НИЕ АЕН а а ае. о. ааыа аа 22 
Полиэфиры . 
А ССҸСҸ–Ҹ–Ҹ–С–_———————————————————————— 
Кислотное СО, ЕС 
Обравец число, 2% общ Д Қислотное ОН, СО, С=С, Сы СС 
р 
А | Е КЕЕ Е 


ыы ——_——— 28: 


. 1,4-Бутандиол 


1 О, 0,031 |.0,0282 0,075 0,50 1,69 0,012 0,0071 0,0064 0,0007 0, 15 
2 0,12 0,200 0,0854 0,090 1,20 1,63 0,022 0,0150 0,0106 0,0044 0,21 
8 0,10 0,038 0,0350 | 0,060 0,67 №82 0,002 0,0065 0,0055 0,0010 0; 17. 
1,2-Пропиленгликоль 
| 0, 14 0,007 0,0106 0,050 0,54 | 5,50 | 0,00 0,0056 | 0,0049 | 0,0007 0, 14 
2 | АЧ | 0,081 | 0, 195 | 3,76 5,60 0,039 | 0,0106 | 0,0017 .| 0,0089 0,51 


0,0320 


сырья. Необходимым условием успешной переработ- 
ки сложных. полиэфиров в полиуретан является 
практически полное отсутствие примесей, способных 
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Рис. 4. Спектральные характеристики различных полиэфиров 
в ультрафиолетовой области: 
адипиновая кислота — пропиленгликоль; 


1 — полиэфир 2 — полиэфир 


адипиновая кислота — 1,4-бутандиол; 3 — полиэфир адипиновая кисло- 
та — глицерин; 4 — полиэфир адипиновая кислота — триметилолпропан. 


катализировать образование аллофанатных и биу- 
ретовых связей (щелочи) или тримеризацию изо- 
цианатов (карбонильные соединения). В табл. 2 


\ 
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приведены характеристики ряда образцов бутандио- 
ла и пропиленгликоля и полиэфиров, полученных 
на их основе. 

Среди полиэфиров`на бутандиоле наиболее за- 
грязнен образец 2. Он имеет высокую окрашенность 
и содержит большое количество примесей, особенно 
двойных связей (в 4—6 раз выше, чем в двух дру- 
гих образцах бутандиола). То же явление наблю- 
дается и на полиэфирах П:512. Образец пропилен- 
гликоля 2`— регенерированный (окисленный) про- 
дукт, загрязнен гораздо больше, чем свежий обра- 
зец 1. Соответственно полиэфир на его ‘основе 
содержит наибольшее количество двойных связей и 
имеет наибольшую окрашенность. Следует отме- 
тить, что несмотря на слабую окрашенность дио- 
лов по сравнению с соответствующими полиэфира- 
ми, количество двойных связей, а также карб- 
онильных групп в диолах, как правило, выше. Таким 
образом, в ходе синтеза идет разрушение или отгон 
низкомолекулярных примесей, присутствующих в 
исходных продуктах (например, 1,4-бутендиола и 
масляного альдегида в 1,4-бутандиоле), а затем 
(или наряду с этим) — образование новых ненасы- 
щенных структур, входящих в состав полимерной 
цепи. Именно эти последние обусловливают окраску 
полиэфира. Как правило, в отгонах (особенно под 
вакуумом) обнаруживается значительное количе- 
ство карбонильных соединений, 


УДК 667.622.114.712 


Свойства пигментной окиси цинка, полученной разными способами 


Г. Н. ГОРЕЛИК, М. А. ШТЕРН, Л. Н. ГОГИНА 
(Ленфилиал ГИПИ ЛКП) 


2) “17У атационно технические свойства окиси цин- 

ка как пигмента: белизна, укрывистость, раз- 
беливающая способность, диспергируемость, мас- 
лоемкость, реологические свойства в лакокрасоч- 
ных системах, атмосферостойкость в покрытиях 
зависят не только от химической чистоты и нали- 
чия тех или иных примесей, но и весьма существен- 
но от физических характеристик: формы и вели- 
чины частиц, их распределения по размерам, де- 
фектности кристаллической структуры. Последние 


связаны с условиями кристаллизации частичек оки- 


си цинка, которые определяются способом и режи- 
мом производства. 


В мировой практике по типу применяемого сырья 


способы получения цинковых белил разделяют на 


прямые — непосредственно из цинксодержащих руд 
и материалов и косвенные — через стадию полу- 
чения металлического цинка. | 

Целью описываемой работы являлось установле- 
ние зависимости свойств пигментной окиси цинка 
от метода и условий ее получения и характеристика 
окиси цинка, полученной различными способами“. 


Объектами исследования служили промышленные, опытно- 
промышленные, опытные и укрупненно-лабораторные .образцы 
цинковых белил, полученные разными способами на заводах 
и в институтах лакокрасочной промышленности и цветной ме- 
таллургии. В большинстве случаев приведены усредненные 
данные по 3—8 представительным образцам. 

В исследуемых образцах определяли химический состав (в 
основном по ГОСТ 202—62), малые количества соединений 
свинца — полярографически [1, с. 199, 305]. Дисперсность ха- 
рактеризовали седиментационным пипеточным методом и с 
помощью измерения удельной поверхности образцов (по Де- 
рягину). Фотохимическую активность образцов цинковых бе- 
лил определяли фотоэлектрохимическим методом, разработан- 
ным Д. М. Шубом и В. И. Веселовским [2, с. 43—59: 3]. 

Белизну цинковых белил оценивали по коэффициенту яр- 
кости на фотоколориметре КНО-3 по ГОСТ 202—652, укрыви- 
стость и маслоемкость — по ОСТ 10086—39. Перетираемость 
цинковых белил испытывали в стальных шаровых мельницах 
емкостью 0,3 л при постоянной скорости вращения п 
280 об/мин и соотношении компонентов (г): белила 68,4, гли- 
фталевый полуфабрикат 5,1, уайт-спирит 32—35 мл, масса 
стальных шаров 165. Контроль процесса перетира осуществля- 
ли прибором «Клин». 

Для определения атмосферостойкости цинковых белил про- 
водили крышные испытания на атмосферной станции Ленфи- 
лиала ГИПИ ЛКП. Краски готовили на натуральной олифе 
с 50—60 вес. ф окиси цинка и вязкостью по ВЗ-4 50-70 С: 
наносили трех- и четырехслойные покрытия по железо-сурич- 
ному грунту на жести. После десятидневной выдержки щиты 
выставляли на испытания. Оценку защитной устойчивости по- 
крытия в атмосферных условиях производили по десятибалль- 
ной системе ГОСТ 6992—60. 


Как известно, условия образования частиц окиси 
цинка в пирометаллургических и гидрометаллурги- 
ческих способах различны. Эти условия определяют 
форму и размеры, активность поверхности частиц 
пигмента, а следовательно, физико-химические и 


* В экспериментальной части работы принимали участие 
В. И. Кошмарова, Н. В. Юрьева, В. А. Царапаева, 
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пигментные свойства продукта. Для пирометаллур- 
гических способов характерна игольчатая или смесь 
игольчатой и палочкообразной структуры, а для 
гидрометаллургических — зернистая, близкая к сфе- 
рической форма частиц. Для лакокрасочных целей 
наибольший интерес представляют цинковые бели- 
ла игольчатой формы, так как такие частицы как 
бы «армируют» лакокрасочную пленку и способ- 
ствуют повышению атмосферостойкости покрытий. 

Результаты исследования свойств окиси цинка. 
полученной приведенными в таблице методами, по- 
казывают следующее. | 

1. Цинковые белила косвенных методов получе- 
ния отличаются от белил, полученных прямыми спо- 
собами, лучшей белизной (96—999) вследствие 
меньшего содержания окрашенных примесей тяже- 
лых металлов, летучих и нерастворимых соедине- 
ний (общее содержание примесей до 0,3%). Однако 
для муфельных белил характерна высокая фотохи- 
мическая активность (1,8—2,3 усл. ед.) и связанная 
с этим худшая атмосферостойкость в масляных 
покрытиях (балл 2—4). В муфельных печах проис- 
ходит быстрое окисление паров цинка при неравно- 
мерном распределении кислорода, что создает бла- 
гоприятные условия для образования центров кри- 
сталлизации и менее благоприятные условия для 
роста кристаллов. Во вращающихся печах наблю- 
дается более медленное окисление паров цинка, кис- 
лород распределяется равномернее вследствие раз- 
бавления его продуктами сгорания топлива, что 
способствует росту кристаллов и образованию по- 
верхности с меньшими дефектами. Печные белила, 
почти не отличаясь по химической чистоте, имеют 
меньшие удельную поверхность (6—9 м?/г), фото- 
химическую активность (1,0—1,8 усл. ед.) и лучшую 
атмосферостойкость по сравнению с муфельными 
белилами. | 

Камерные белила косвенного способа менее дис- 
персны (4—6 м?/г) и хуже перетираются, но менее 
фотохимически активны и более атмосферостойки. 

В отличие от муфельного способа во вращающих- 
ся печах можно использовать вторичное сырье — 
гартцинк. При его переработке получают цинковые 
белила типа ветерильных по химической чистоте, 
цвету и атмосферостойкости. Перетираемость этих 
белил неудовлетворительная, что можно объяснить 
маломощностью и несовершенством технологическо- 


то оборудования предприятий, использующих гарт- 


цинк, коксик и мазут. | 

2. Окись цинка пирометаллургических прямых 
способов [4, 5] отличается ббльшим содержа- 
нием примесей (1—10%), что ухудшает ее цвет. 
Эти белила имеют обычно высокую удельную по- 
верхность (9—15 м2/г), низкую фотохимическую 
активность (0,3—0,5 усл. ед.), хорошую атмосферо- 
стойкость. Вследствие более низкой белизны (90— 
0% и ниже) укрывистость ветерильных белил не- 
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Промывка и про-Отход производ- 


сколько лучше, маслоемкость повышена 
из-за большей дисперсности и наличия при- 
месей. 

Способ газового восстановления [5] осно- 
ван на использовании в качестве восстано- 
вителя продуктов сгорания природного газа. 
В полупромышленном масштабе способ 
опробован на шахтной печи. Этим методом 
из цинксодержащего сырья можно получать 
цинковые белила более высокого качества 
по белизне (до 954), степенью перетира по 
методу «Қлина» 10, с однородным составом 
по размеру частиц. Отсутствие твердого вос- 
становителя и возможность более. тонкого 
регулирования процесса окисления паров 
цинка позволяет получать этим методом и 
высокодисперсные цинковые белила (до 
30 м2/г, с высокой химической активностью 
[6]), применяемые для специальных целей в 
пищевой и резиновой промышленности. Ши- 
рокому распространению этого способа пре- 
пятствует нерешенность ряда вопросов по 
конструкции печи. 

Цинковые ‚белила удовлетворительного 
качества, по белизне (до 949) выше обыч- 
ных ветерильных белил, получены на укруп- 
ненно-лабораторной установке способом 
двукратного вальцевания некоторых вельц- 
окислов с последующим прокаливанием. Од- 
нако при осуществлении процесса в опытно- 
промышленном масштабе удалось получить 
белила только типа обычных ветерильных. 
Эти белила отличаются низкой дисперсно- 
стью (3—5 м?/г), невысокой укрывистостью, 
но очень атмосферостойки в масляных по- 


крытиях, что связано с их низкой фотохими- . 


ческой активностью. х | 
Опытно-промышленные образцы цинковых 
белил, полученные электротермическим ме- 
тодом, имеют низкую белизну (74—84%) и 
содержат довольно большое количество не- 
растворимого в соляной кислоте остатка; бе- 
лила достаточно дисперсны (9—10 м?/г), со- 
держание частиц до 1 мкм более 6090, хоро- 
шо укрывают, что частично можно объяс- 
нить низкой белизной, 
фотохимической активностью. 4 
3. Испытания окиси цинка, полученнои 
гидрометаллургическими способами, показа- 
ли, что в этом случае достигается высокая 
степень очистки от примесей посторонних 


‚металлов. В укрупненно-лабораторных усло- 


виях и опытном масштабе такие схемы как 
комплексная хлоридная и сернокислотная 
аммиачно-карбонатная дают возможность 
получать белила хорошего качества. Однако 
при осуществлении чисто гидрометаллурги- 
ческих схем в опытно-промышленном мас- 
штабе сернокислотный аммиачный способ 
позволил получить белила лишь типа обыч- 
ных ветерильных. При увеличении масштаба 
производства увеличился нерастворимый в 
соляной кислоте остаток, ухудшились бе- 
лизна и перетираемость белил, уменьшалась 
их дисперсность. 
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отличаются низкой. 


Отличительной особенностью белил, полученных 
гидрометаллургическими способами, является более 
или менее сильно ‘выраженный желтоватый отте- 
нок, что мешает этим белилам конкурировать с 
белилами муфельными или печными, несмотря на 
их более низкую фотохимическую активность и луч- 
шую атмосферостойкость. В настоящее время чисто 
гидрометаллургические белила получают в неболь- 
ших количествах путем прокаливания предваритель- 
но промытых отходов (в виде гидроокиси, напри- 
мер, в производстве гидросульфита натрия). Окись 
цинка при этом обладает неплохими пигментными 


свойствами, но также имеет желтоватый оттенок. . 


Таким образом, по белизне и химической чистоте 
лучшей является окись цинка из муфельных и вра- 
щающихся печей. Гидрометаллургическими мето- 
дами не удается получить окись цинка с удовлетво- 
рительной белизной при практически равной хими- 
ческой чистоте ее с муфельной окисью. Ветериль- 
ная окись цинка отличается недостаточной химиче- 
ской чистотой и, как правило, имеет сероватый от- 
тенок. | 

На укрывистость белых пигментов оказывают 
влияние дисперсность и степень белизны. Кроющая 


способность муфельных белил при удельной по- 
_верхности 8—11 м?/г, содержании частиц размером 


<0,5 мкм до 40% и высокой белизне составляет 190— 
150 г/м?. Белила гидрометаллургических методов, 
несмотря на меньшую дисперсность, вследствие 


УДК 667.633.263.3:547.495.1-- 678.674 


худшей белизны имеют укрывистость того же по- 
рядка. Ветерильные белила, отличаясь более вы- 
сокой дисперсностью (до 15 м?/г) и недостаточной 
белизной, лучше укрывают (100—130 г/м?). 
Атмосферостойкость цинковых белил в соответ: 


ствии с натурными испытаниями масляных покры- 


тий увеличивается в ряду муфельные — печные — 
ветерильные. белила, при этом фотохимическая ак- 
тивность соответственно снижается. | 

Лучшей перетираемостью обладают муфельные 
и печные белила. Цинковые белила, полученные 
прямыми способами, перетираются хужё либо 
вследствие присутствия спекшихся частиц’ (гидро- 
металлургические методы и камерные), либо из-за 
высокого содержания механических включений 
(ветерильные белила). 
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Синтез уралкидных смол и их свойства 


И. А. ПРОНИНА, А. А. БЛАГОНРАВОВА Г. А. МАЗУРОВА, 


О. В. ВАСИЛЬЕВА, К. Д. ИЛЬИНА 


(ГИПИ ЛКП) 


редлагаемое исследование посвящено разработ- 
ке технологического процесса получения урал- 
кидных смол и изучению их свойств в зависимости 
от строения. 
Общие сведения о получении уралкидных смол и 
их свойства освещены в литературе [1—5]. 


В данной работе алкид готовили следующим образом: алко- 
голиз масла полиолом осуществляли при 245 °С в присутствии 
окиси свинца, стадию поликонденсации — при 2005 °С 
азеотропным методом. В случае применения жирных кислот ма- 
сел процесс проводили при 220 °С. Выбранные параметры про- 
цесса получения алкида обеспечивали наиболее полное при- 
соединение спиртов и минимальную дегидратацию спирта на 
стадии переэтерификации, а также исключение побочных реак- 
ций диизоцианатов на стадии образования уретана под влия- 


_ нием катализаторов переэтерификации. 


При разработке технологического процесса получения урал- 
кидной смолы исследовалось влияние температуры, скорости 
загрузки диизоцианата ‘и продолжительности процесса на 
свойства синтезируемых смол. 

Выбор оптимальных параметров процесса проводили при 
использовании гидроксилсодержащих пентафталевых олигоэфи- 
вов, модифицированных льняным или соевым маслами. 
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В качестве диизоцианата применяли ароматические диизо- 
цианаты — 2,4-толуилендиизоцианат (ТДЦ) или смесь изомеров 
2,4- и 2,6-ТДЦ в соотношении 65 : 35. В последнем случае обра-. 
зуются более дешевые продукты. Реакцию проводили в среде 
алифатических (уайт-спирит) или ароматических (ксилол) уг- 
леводородов или их смеси. Содержание растворителя в реак- 
ционной смеси составляло 40—50%. 

‘Количество диизоцианата (исходя из гидроксильного числа 
соответствующего олигоэфира) -составляло 0,9 МСО/ОН для 
льняного и 0,85 для соевого олигоэфиров. 


4; 


На основании проведенных экспериментов были 
установлены следующие оптимальные параметры 
процесса: 


Температура, °С 


во’ время загрузки» 2... . 65—75. _ 

выдержки. м... 90 
Продолжительность, ч 

заврузки та ГЛЕ хе 5 е 1—1,5 

выдержки е Ех 1—8 


* Определяется продолжительностью, необходимой для 
снижения величины изоцианатного числа в реакционной мас- 
се до 50,25%. , . 


Рис. 1. Влияние строения ТДЦ (1, 1’ — Т-65, 2, 2’ — 102Т) на 
скорость образования уралкида марки УПСТ-56. 


Изменение содержания изоцианата (1, 2) и вяз- 
кости (1°, 2”) на стадии выдержки для разных ти- 
пов изоцианатов (рис. 1) показало, что строение 
диизоцианата существенного влияния на скорость 
процесса не оказывает. Полученные таким образом 
уралкидные смолы, содержащие изоцианатные 
группы, имели недостаточную стабильность при 
хранении за счет дальнейших реакций превращения 
концевых изоцианатных групп [5], поэтому для их 
стабилизации в конце процесса вводили диэтил- 
амин, обладающий более высокой реакционной 
способностью по отношению к изоцианатам по 
сравнению с гидроксильными группами алкидного 
компонента. 

Выбранные параметры процесса получения урал- 
кидов использовались для синтеза различных типов 
уралкидных смол на основе льняного, соевого, под- 
солнечного, дегидратированного касторового масел, 
жирных кислот таллового масла, а также неире- 
дельной фракции жирных кислот хлопкового масла. 
Рецептуры указанных смол рассчитывали [7| по 
жирности смолы в пределах 50—60%, содержание 
диизоцианата 15—20% (табл. 1). 

Для всех перечисленных типов уралкидных смол 
были определены оптимальное содержание масел 
и гидроксильных групп, количество диизоцианата 


(отношение МСО : ОН). Критерием оценки качества 
синтезированных уралкидов служили стабильность 
при хранении, твердость покрытий и скорость от- 
верждения. 

В результате проведенных исследований установ- 
лено, что состав жирнокислотной части уралкидов 


существенно влияет на свойства получаемых смол.. 


Так, с увеличением жирности уралкидной смолы 
уменьшается значение гидроксильного числа алкид- 
ного компонента и увеличивается количество вво- 
димого диизоцианата, т. е. отношение МСО: ОН. 

Стабильность уралкидных смол при хранении 
оценивали по изменению вязкости и иодного числа. 
Через 6 мес (испытания продолжаются) уралкид- 
ные смолы на основе высыхающих и полувысыхаю- 
щих масел обладают хорошей стабильностью. 
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Рис. 2. Влияние толщины покрытия на скорость отверждения 
и твердость уралкидной смолы УПФТалТ-55. 


При исследовании физико-механических свойств 
уралкидных смол (табл. 2) отверждение покрытий 
проводили при комнатной температуре в течение 
5 сут в присутствии сиккативов*: 0,03% нафтената 
кобальта, 0,1% нафтената марганца, 0,4% нафте- 
ната’ свинца (в пересчете на 100%-ную смолу). 

Влияние толщины покрытия на скорость отверж- 
дения и твердость изучали на основе уралкида мар- 
ки УПФТалТ-55. Кривые рис. 2, характеризующие 
изменение твердости во времени, показывают, что 
наибольшие твердость и скорость отверждения 
имеют пленки толщиной 25—30 мкм; увеличение 
толщины >50 мкм затрудняет процесс отвержде- 
ния и уменьшает степень сшивки. 


* В пересчете на металл. 


Таблица 1 
Алкид А А 
Жирность оно о о сони раа 0А 
Уралкид уралкида, Гидроксиль- МСО:ОН цианата, | Остаток, в уайт-спи- число число, 
% Масло или жирная кислота ное число, % % рите, с мг КОН/г | Г 1/100 г. 
мг КОН/` Млн ВЫ ВИ МОЕ. 
УПЛТ-60 60 Льняное 150—170 0,9—0,85 | 16—19 52-20 140—180 15—20 | 60—70 
УПСТ-56 56 Соевое 160—180 | 0, 885—0, 8 17—20 50-2 150—180 20—30 | 45—55 
УППТ-56. 56 Подсолнечное 160—180 0, 85—0,8 17—20 50—2 150—180 20—30 | 45—55 
УПХТ-55 55 Непредельная фракция | 160—180 0,9—0,85 | 18—21 50-22 140—180 20—30 | 45—55 
Сіз хлопкового масла 
УПФТалТ-55 55 Жирные кислоты талло-| 170—200 0,8 17,5—19,5| 45-2 140—180 20—30 45—55 
вого масла 
УЭФКТ-47 47 Дегидратированное ка- | 180—200 0,8—0,75 | 17—19 42-2 275—325 20—40 35—42 
сторовое масло 
Примечания: 1: Вязкость уралкида УФЭКТ-47 определена в ксилоле. 


2. Киелотнее число во всех случаях 5 мг КОН/г. 


3 Зак. 1301 
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Габлица 2 


Стойкость 
Относительное| к истиранию 
удлинение, (удельный ве- 
% совой износ), 
мг/ см2 


Сопротив- 
ление 

разрыву, 

кг/см2 


Уралкид 


УЛЕЛЯЕбО Еи 340 46 1,64 
УЛТ а 285 43 1,80 
ЛИТА ЕО У. 301 ‚47 1,98 
ОРУ Е И о 250 22 1,42 
Лак на основе ДГУ-65 и 

полиэфира 10-47 . . . 450 220 0, 45 
аке Уо а. а 400 7,3 0, 82 
ак Ф931 7 и. 105 60 2107 


Примечание. Прочность при ударе по У-1А 50 кгс.см, прочность 
при изгибе 1 мм (УР-19—3 мм), адгезия (методом решетчатого надреза) 
100% (УР-19—85%). 


При сопоставлении скорости отверждения и твер- 
дости различных типов уралкидных смол установ- 
лено (рис. 3), что жирность смолы и ее строение 
в указанном случае являются определяющими (при 
условии одинакового содержания уретановых свя- 
зей). С увеличением количества масла или жирной 


9тносительная твердость 
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Рис. 3. Скорость отверждения уралкидных смол: 


1— УПЛТ-60; 2 — УПСТ-56; 3 — УЭФКТ-47; 4 — реѕта1кій 5-155; 5 — Оез- 
та!кіа К5-165; 6 — Реѕта1кіа 1.-176 (фирмы Вауег, ФРГ); 7 — Ѕогеіап 
265 (фирмы Мойокеті, Швеция). 


кислоты уменьшается твердость и скорость отверж- 
дения. Следует отметить, что по скорости отвержде- 
ния и твердости исследуемые системы не уступают, 
а в ряде случаев и превосходят лучшие образцы 
зарубежных уралкидных смол (см. рис. 3). 
Гидролитическую устойчивость оценивали по вла- 
гопоглощению пленок, нанесенных на фольгу. Ре- 
зультаты, представленные на рис. 4, показывают, 
что водостойкость покрытий на основе уралкидных 
смол приближается к водостойкости двухкомпо- 
нентных полиуретановых лаков, причем наилучшие 
результаты получены при использовании УЭФКТ-47. 
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Рис. 4. Водостойкость уралкидных покрытий: 


1 — УПЛТ-60; 2 — УПСТ-56; 3 — УЭФКТ-47; 4 — лак на основе ДГУ-65 
и полиэфира 10-47; 5 — УР-19. 


Стойкость покрытий к действию ацетона и бензи- 
на, определяемая по содержанию гель-фракции, 
неодинакова и зависит от типа растворителя и 
строения уралкидной смолы — с увеличением жир- 
ности уралкида стойкость к бензину уменьшается, 
а к активным растворителям — увеличивается, но в 


обоих случаях она выше, чем у алкидных смол 
(табл.3). 


Таблица 3 


Количество растворимых (%) через 


Уралкид 6ч 12 ч 
Ацетон Бензин Ацетон | Бензин 
МДЕ ЛЕГО а 6,1 2,5 Ө Е, 
У О 56 з С и В 72.8) 3,5 7,3 3,5 
УЭФКТ-4 м за И 802 0, 15 а Е 
И Ф-231 3» ме ое 16,5 4,3 18,9 6,4 
Разработанные уралкиды марок УПЛТ-60, 
УПСТ-56, УЭФКТ-47, УПФТалТ-55 выпускаются 


опытным заводом ГИПИ ЛКП. 


ЛИТЕРАТУРА 


1. Благонравова А. А. Пронина И. А, Тарта- 
ковская А. М. Журн. ВХО им. Д. И. Менделеева, 1967, 
т. 12, № 4, с. 407—409. 


2. ТаЁ{ р., МоЋаг 8. Ј. Раіпі Тесһп., 1970, у. 72, № 550. 

3. М1зге Р., Ѕ$іуаѕзатђат М. А. Раіпі Мапиї., 1971, у. 41, 
№ 12, р. 30—32. 

4. Пронина И. А., Гвоздева Ф. Н. «Лакокрасочные ма- 
териалы и их применение», 1974, № 1, с. 78—81. 

5. Пронина И. А., Гвоздева Ф. Н. «Лакокрасочные ма- 
териалы и их применение», 1974, № 2, с. 84—87. 

6. Пат. США 3318888, 1967. 

Т. Запаегѕоп Е. Т. Раіпі Тесһп., 1966, у. 30, № 4, р. 14—22. 


УДК 667.612.33:667.622.115.13 


Стабильность свинцово-суричных грунтовок 


на алкидных и масляных связующих 
Э. М. ДРАГУЛИН, Л. Н. ИОФЕ, Н. И. ЛЕВИТ, Т. А. ЖУКОВСКАЯ 
(Ленфилиал ГИПИ ЛКП) 


анее отмечалось [1], что стабильность свинцово- 

суричной грунтовки № 81 при хранении зависит 
от содержания основного вещества (РЪзО4) в сури- 
ке и значительно возрастает по достижении 954 
РЬзО.. Причиной загустевания грунтовки являются 
химические связи, возникающие в результате проте- 
кания обменных процессов между пигментом и 


функциональными группами связующего. В свете 


этого представляется сомнительным распространен- 
ное мнение о повышении стабильности подобных си: 
стем с увеличением дисперсности сурика. Для про- 
верки этого положения были приготовлены два 
образца свинцово-суричной грунтовки № 81, пиг- 
ментированные суриком* разной дисперсности, но 
аналогичного химического состава. В целях умень- 
шения химического взаимодействия между пигмен- 
том и связующим содержание основного вещества 
(РЬзО4) в выбранных образцах составляло 95,2%. 
Дисперсионный состав образцов, приведенный в 
таблице, показывает, что в образце 2 содержание 
частиц размером до 10 мкм на 20% больше, чем 
в образце 1. | 


Содержание фракции, % 


Размер частиц, мкм 
образец 1 | образец 2 
2—10 56,7 75,6 
10—20 33,8 . 21,6 
20—30 ТЕ 2,9 
30 275 = 


Бӧльшая дисперсность образца 2 способствует 
не только уменьшению скорости седиментации и 
увеличению объема осадка пигмента (рис. 1), но и 
повышению исходной вязкости грунтовки, а также 
значительному ее возрастанию при хранении 
(рис. 2). Эти явления обусловливаются интенсифи- 
кацией взаимодействия между пигментом и связую- 
щим вследствие увеличения поверхности их контак- 
та, что сводит на нет эффект от применения сурика 
с высоким содержанием РЬзО.. Более правильным 
представляется путь не предотвращения оседания 
пигмента, а уменьшения взаимодействия компонен- 
тов системы. 

Стабильность при хранении свинцово-суричного 
грунта на алкидной основе значительно выше, чем 
на олифе (грунт 81) и может составлять до 12 мес. 

Уменьшению взаимодействия между пигментом и 
связующим способствует введение в грунтовку 
инертного наполнителя — барита в количестве 404% 
от массы сурика. Вязкость грунтовки на лаке 


* Образец 1 получен путем термического окисления гле- 
та-полуфабриката, образец 2 — путем термического разложе- 
ния свинцовых белил с последующим окислением окиси свин- 
ца до сурика. 


3% 


ПФ-069, пигментированном суриком с содержанием 
97,5% РЫзОг, снижается по сравнению с исходной 
в 1,5 раза и остается на этом уровне в течение года. 

Сравнительные антикоррозионные испытания в 
3% -ном растворе поваренной соли в течение 
2,5 мес и в водопроводной воде в течение 9 мес по- 
казали*, что алкидная грунтовка, пигментирован- 
ная суриком с высоким содержанием основного 


60 
0 2 и б 8 0 ут 


Рис. 1. Влияние дисперсионного состава сурика (1—образец 1; 
2 — образец 2) на величину объема осадка при хранении 
грунтовки № 81. 


вещества (более 95%), по защитному действию ана- 
логична грунтовке № 81, пигментированной сури- 
ком М-4 (содержание РЬзО. 929). Алкидная грун- 
товка, пигментированная суриком с баритом, в рас- 
творе поваренной соли обладает несколько луч- 
что 


шими защитными свойствами, ‚ подтверждает 


0 15 30 сут 


Рис. 2. Влияние дисперсионного состава сурика 
на вязкость грунтовки № 81 при хранении 
(1,2 — см. рис. 1). 


результаты, полученные другими исследователя- 
ми [2]. При этом следует отметить, что скорость 
высыхания алкидных грунтовок в 2 раза выше, чем 
у грунтовки № 81. Следовательно, применение ал- 
кидной грунтовки, помимо улучшения санитарных 
условий производства, имеет ряд существенных пре- 


* На стальных пластинках по 3 параллельных образца 


каждого грунта. 
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имуществ по сравнению с масляной грунтовкой, из- 
готовленной на месте применения. 

Помимо химического состава пигмента и связую- 
щего, а также дисперсности пигмента, на стабиль- 
ность свинцово-суричной грунтовки существенное 
влияние оказывают побочные факторы: влажность 
сурика и герметичность тары, в которой произво- 
дится ее хранение. При влажности высокопроцент- 
ного сурика 0,3% срок хранения грунтовки сни- 
жается до 3 недель. Увеличение влажности сурика 
приводит к еще большему сокращению срока хра- 
нения. Это явление наблюдается как на алкидном, 


к 


УДК 678.026:37:667.621.2:667.622.51:553.678 


так и на масляном связующих независимо от хими- 
ческого состава свинцового сурика. 

При нарушении герметичности тары лак над осад- 
ком пигмента необратимо желатинизируется и 
грунтовка становится непригодной к употреблению. 


ЛИТЕРАТУРА 
|. `Драгулино. Мо ИофелЛ. И., Суслова вал 


«Лакокрасочные материалы и их применение», 1974, 
№ 1, с. 14—15. 
2. Ге Міпе2 Ј. Ј. ПБоце [іаіѕоп, 1971, у. 18, № 192, 


р. 375; Оеа24-АКие|, 1971, у. 25, № 12, 670—671. 


_ Улучшение качества белых электроосаждаемых эмалей 
| О. Е. КУЗЬМИЧЕВА 
(Ярославский филиал ГИПИ ЛКП) 


И [1—3], что в процессе электроосаждения 

происходит растворение анода и выделяющие- 
ся ионы металла вызывают общее или местное из- 
менение оттенка покрытия (Пк). В результате на 
окрашенной поверхности светлых расцветок возни- 
кают полосы, пятна или наблюдается равномерное 
пожелтение, поголубение и т. д., в зависимости от 
материала анода и оттенка эмали. 

В литературе описываются различные способы 
устранения этого недостатка [4—6]. 

Нами также изучалась возможность устранения 
изменения оттенка электроосажденного Пк. В каче- 
стве связующего использовали акрилатный сополи- 
мер, имеющий бесцветную, прозрачную пленку, не 
меняющую своего оттенка в процессе отверждения 
при повышенной температуре и облучении квар- 
цевой лампой. Изменение цвета эмалевых Пк на 
его основе может быть обусловлено только ионами 
металла, и, следовательно, необходимо было устра- 
нить их влияние. 

На основе акрилатного сополимера готовили бе- 

лые эмали, которые наносили электроосаждением 
на стальные обезжиренные и зашкуренные пласти- 
ны и отверждали в течение 30 мин при 190 °С. 
_ Обработка пластин цинкфосфатированием (оку- 
нанием и струйным способом) не дала значитель- 
ного эффекта. После сушки Пк приобретало жел- 
товатый оттенок. Добавление в раствор эмали солей 
ферроцианида и феррицианида железа в количе- 
ствах ‘0,01, 0,1 и 0,25% от массы сополимера [4] 
также не дало положительных результатов. 

Таким образом, необходимо было связать метал- 
лические ионы в неокрашенные соединения. 

Известно [7, с. 160—196], что глинистые мате- 
риалы способны обменивать в водном (иногда и в 
неводном) растворе анионы и катионы. Скорость 
обменных реакций зависит от природы и концентра- 
ции анионов. Для каолинита реакция протекает 
почти мгновенно. Емкость ионного обмена увеличи- 
вается при растирании глин. Обычно катионный 
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обмен проходит в водной среде. Поскольку в элек- 
троосаждаемых материалах используется алюмоси- 
ликатный наполнитель, являющийся по своей при- 
роде каолином, была проведена работа по исследо- 
ванию действия этого наполнителя на качество 
электроосажденного Пк. 

При электроосаждении происходит частичное рас- 
творение металла анодаи выделившиеся ионы обра- 
зуют окрашенные соли с карбоксильными группами 
связующего или гидроокиси, которые при сушке 
разлагаются с образованием окиси металла [5]. 
Алюминий не образует цветных соединений и по- 
этому введение его соединений должно устранить 
цветовые изменения в пленке, вызванные ионами 
металлов, которые расположены левее алюминия 
в ряду напряжения. 

Это предположение подтвердилось при окраске 
стальных деталей и деталей с латунной пайкой. На 
стальных поверхностях наблюдалось равномерное 
пожелтение, а в местах пайки появились голубые 
пятна. И желтизна, и поголубение исчезли после 
добавления в эмаль алюмосиликатного наполните- 
ля. Было проведено также количественное опреде- 
ление изменения содержания ионов железа и алю- 
миния при окраске стальных пластин белыми эма- 
лями с различным содержанием алюмосиликата 
(табл. №). 

С целью определения оптимального содержания 


 алюмосиликата в эмали и выяснения влияния на его 


количество марки используемой двуокиси титана 
готовили белые эмали с содержанием алюмосили- 
ката 10, 20, 30, 40 и 50 вес. % от массы двуокиси 
титана. 

Сравнение свойств полученных покрытий 
(табл. 2) показало, что пленка эмали, не имеющей 
алюмосиликата, приобретает желтоватый оттенок, 
который слабеет по мере увеличения содержания 
наполнителя от 10 к 20% и совсем исчезает при 
30%-ном содержании алюмосиликата. Блеск покры- 
тия несколько повышается вначале, а затем падает 


Таблица 1 
Содержание Содержание железа, % Содержание алюминия, % 
алюмосили- 
катного 
пигмента 
в эмали, 
вес. % 
ен в связующем | в пигменте| в связующем в пигменте 
пигмента 
0 0,21 0:25 — 053 
10 0,19 0918 0,019 0,08 
30 0,10 0, 14 0, 040 2.26 
50 0,03 0,14 0,043 2.39 


при дальнейшем увеличении степени наполнения 
алюмосиликатом. 

Белизну и блеск определяли по прибору ФБ-2. 
По таблице нельзя судить о существенном различии 


этого показателя для эмалей с разным содержанием 


Таблица 2 
Характеристика покрытия 
Содержание 
Двуокиеь титана алюмосили- | Толщина, Белизна, Блеск, 
ката, % МКМ % % 
К-820 0 22 78 2 
10 30 84 20 
30 35 84 35 
50 35 — 8 
Б-70 0 22 2 10 
10 30 80 16 
30 25 86 7 
е 50 25 82 12 
РМ№-56 0 30 81 8 
10 25 81 19 
30 25 84 28 
| 50 30 80 11 
Эмаль АС-1192 бе- 0 30 ‚ «80 17 
лая (РМ№-56) 10 35 80 14 
30 30 85 18 
50 35 85 — 
алюмосиликата, однако визуально разница ЯВНО 


различима. На основании полученных результатов 
был сделан вывод, что относительное содержание 
алюмосиликата в рассмотренной системе находит- 
ся в пределах 25—35 вес. % от пигментов. 

Все данные получены для эмалей с соотношением 
пигмент : связующее = | :2. Изменение этого соотно- 
шения в сторону увеличения содержания связую- 
щего, видимо, приводит к нарушению равновесия 
в прианодной области, что вызывает увеличение по- 
желтения белого электроосажденного Пк на сталь- 
ных пластинах. 

Для определения оптимального количества алю- 


мосиликата в этом случае были изготовлены эмали. 


с соотношением пигмент : связующее 1:3, 1:4 и 1:5 
и с различным алюмосиликатным наполнением 
(табл: 3). 

Во всех вышеописанных исследованиях был ис- 
пользован австрийский алюмосиликат марки 
АЅР-600. Для сравнения в этих же эмалях был 
испытан отечественный алюмосиликат (табл. 4), 
технология получения которого разработана Ленфи- 
лиалом ГИПИ ЛКП. 


Таблица 3 


Содержа- 
Пигмент: |ние алюмо- Внешний вид Толщина, | Глянец, 
связующее | силиката, электроосажденного МКМ ГУА 
вес. 0% покрытия | 
0 Желтоватое 19 14 
10 Немного желтоватое 20 17 
30 Очень незначительный 25 25 
13 желтый оттенок 
50 30 29 
60 Белое 32 22 
70 35 24 
80 | 36 22 
0 Желтое 20 15 
10 Желтоватое | 20 20 
1:4 30 Немного желтоватое . 20 27 
і 50 Очень незначительная 27 27 
желтизна | 
60 Белое 82 30 
70 40 38 
80 ‘45 38 
0 Желтое 21 17 
10 24 15 
30 Желтоватое 26 25 
1:5 50 Немного желтоватое 273926 За 
60 Очень незначительная ЗІ 34 
желтизна 
70 Белое 42 45 
80 40: 42 
Примечание. Все покрытия ровные, гладкие. 
Габлица 4 
Содержание 
водораство- рН 
Алюмосиликат римых солей, водной 
% ВЫТЯЖКИ 
Опытная партия, изготовленная в лен- ТО 4,9 
филиале ГИПИ ЛКП 
Опытно-промышленный образец 0,048 Зо 
АЅР-600 0, 13 4,4 


Со всеми указанными в табл. 4 марками алюмо- 
силиката были изготовлены белые эмали с различ- 
ным содержанием наполнителя (10 и 50 вес. % от 
массы двуокиси титана) при соотношении пиг- 
мент : связующее = : 2. ый | 

Сравнение внешнего вида Пк и их защитных 
свойств не обнаружило какой-либо разницы: покры- 
тия белые, толщина 25—35 мкм, защитные свой- 
ства одинаковы. Отмечено, что во всех случаях вве- 
дение алюмосиликата _ способствует. растеканию 
эмали и повышению толщины электроосажденного 
Пк. Глянец несколько снижается с увеличением со- 
держания алюмосиликата. 

Таким образом, приведенные выше результаты 
показывают, что алюмосиликатный наполнитель 
позволяет устранить изменение цвета, вызванное 
ионами металлов, выделяющихся при электроосаж- 
дении, и может служить универсальным средством 
при изготовлении электроосаждаемых эмалей белых 
и светлых расцветок в случае, когда само связую- 
щее не меняет своего оттенка в процессе отвержде- 
ния и эксплуатации. 
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р анее была показана возможность применения 
для отверждения эпоксидных композиций ди- 
гидразидов алифатических карбоновых кислот [1], 
а также гидразидов бензойных кислот [2, 3]. 
Исследование процесса отверждения проводили на 
примере взаимодействия глицидилового эфира 
п-трет-бутилфенола (ГЭФ) с гидразидами п-амино-, 
п-оксибензойных кислот и бензойной кислоты. 
Методика получения гидразидов из эфиров бен- 
зойных кислот и гидразин гидрата аналогична ме- 
тодике получения гидразидов алифатических кислот 


ЧЕ 
в—( у-соов + мн, мн, — — )-оомнмн, 


ге Ё. = —Н; —М№Н,; —ОН; В’= —©Н.; —СН,. 


Условия синтеза и свойства гидразидов приведе- 
ны в табл. 1. 

Для подтверждения строения гидразидов сняты 
ИК-спектры (на приборе ИК-10), в которых обна- 
ружены полосы поглощения, характерные для кар- 
бонила гидразидного фрагмента (1650 см-*) и для 
группы МН (3200 см-*). 

При исследовании реакции гидразида бензойной 
кислоты с глицидиловым эфиром и-трет-бутилфено- 
ла (ГЭФ) — модель эпоксидной смолы — обнаруже- 


но, что, как и в случае гидразидов алифатических 
кислот, во взаимодействие с эпоксидными группами 
вступает только аминогруппа. При соотношении 
гидразида бензойной кислоты и ГЭФ 1:1 и 1:2 
(моли) реакция проходит до полного исчерпывания 
ГЭФ, а при соотношении 1:3 только до 659% -ного 
превращения по ГЭФ. При реакции ГЭФ с гидра: 
зидом й-аминобензойной и п-оксибензойной кислот 
установлено, что в молекуле гидразида п-амино- 
бензойной кислоты участвуют в реакции обе амино- 
группы, а в молекуле п-оксибензойной кислоты — 
амино- и оксигруппа. 

При сравнении реакционной способности гидра- 
зидов п-амино- и п-оксибензойных кислот было по- 
казано, что реакция быстрее протекает с гидрази- 
дом и-оксибензойной кислоты. Это можно объяснить 
тем, что сама п-оксибензойная кислота имеет боль- 
шую силу, чем и-аминобензойная (константа о из 
уравнения Гаммета для пара-положения ОН-груп- 
пы равна 0,370, а для МН, группы — 0,660). 

Используя полученные данные, были приготов- 
лены лаковые композиции на основе эпоксидной 
смолы марки Э-40, гидразидов и-амино- или и-окси- 
бензойных кислот и растворителей (смесь диметил- 
формамида и этилцеллозольва 1:1 по массе). Для 
этого эпоксидную смолу и отдельно гидразиды 
гредварительно растворяли в смеси растворителей 
и смешивали полученные растворы при 110—120 °С. 


Таблица 1 
Условия синтеза Содержание азота, % | 
рт Темпера 
Гидразид кислоты Соотношение эфир:гид-| Температура, | Длительность, уне плавления, А 
> разин гидрат, моли °С Ч °С вычислено найдено 
Бензойной 1165 50 З 90 114 (112,5)* 20,61 20,80 
(20,10) * 
п-Аминобензойной 1:6 100 8 97 220—222 27,80 28, 80 
(220) (28,59) ** 
п-Оксибензойной 172 190 2 92 258—260 18,40 18, 72 
(260) ** (18,96) ** 


* Цифры в скобках — по данным работы [3, с. 489]. 
** Цифры в скобках — по данным работы [4, с. 176, 570]. 
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Таблица 2 


А поаоЗо В 3 ВАЗ ЯЗ ЖД 


Свойства Пк 


Продолжи- Степень пречнесть 
Номер Содержание, тельность отвержде- 
компо- Состав вес. % отверждения, ния, толщина, | Относительная 
зицни МИН % мкм твердость | при ударе,| при изгибе 
| по М-3 кгС.см пе ШГ-1, мм 
к дноЙй __ _ ————————————— 
Смола Э-40 44,7 
| Гидразид п-аминобензойной кислоты 5,3 10 96,5 40 0,93 40 20 
Этилцеллозольв 50,0 
Е Е З АРЗА и и 
Смола Э-40 44,5 
2 Гидразид и-аминобензойной кислоты 55 10 98,5 50 0,93 _ 50 1 у 
Растворители 50,0 АХ 
ОХ о ооцЬ5353<ж»3333—Ш—ШШ—Ш—Ш—ШФ<ФШФ 
Смола Э-40 43,1 
З Гидразид п-оксибензойной кислоты 6,9 5 90,8 40 0,93 50 5 
Растворители — 50,0 


Примечание. Стабильность композиций при хранении более 6 мес. 


Составы композиций, дающие покрытия (Пк) с 
лучшими свойствами, приведены в табл. 2. 

Определение температуры отверждения и термо- 

стойкости отвержденных Пк проводили по данным 
термогравиметрического анализа на приборе систе- 
мы Е. Рацік, Ј. РацИК, 1. Егаеу смесей, состоящих 
из эпоксидной смолы и гидразидов. При этом пока- 
зано, что образцы отверждаются при 180—200 °С 
без выделения летучих продуктов. 
До 300 °С потеря массы образцов составила около 
5%, а для образцов, содержащих в качестве отвер- 
дителя дигидразиды алифатических кислот, 8— 
10%. Лаковые композиции отверждали при 195°С 
в течение 5 мин гидразидом и-оксибензойной кисло- 
ты и 10 мин гидразидом п-аминобензойной кисло- 
ты. Время отверждения выбрано по данным экст- 
ракции пленок диоксаном в аппарате Сокслета в 
течение 24 ч. 

Полученные Пк имели ровную, гладкую, блестя- 
щую поверхность и хорошие механические свойства 
(см. табл. 2). В образцах, отвержденных гидрази- 
дом п-аминобензойной кислоты, хорошая прочность 
при изгибе отмечается после введения отвердителя 


УДК 678.643'42/5--547.722:667.6 


в количестве, на 5 большем эквивалентного. Пк 
(обр. 2 и 3) выдержали воздействие 304 -ных рас- 
творов Н›5О, и МаОН, 3%-ного раствора М№аСі и 
дистиллированной воды в течение более 40 сут, 
тогда как при отверждении дигидразидами алифа- 
тических кислот через 30 сут отмечены отдельные 
точки коррозии. 

Проведенные исследования показали целесооб- 
разность применения гидразидов п-амино- и и-окси- 
бензойных кислот для получения химически стой- 
ких покрытий, быстро отверждаемых при повышен- 
ных температурах. На основе полученных данных 
разработаны технологические регламенты получе- 
ния гидразидов и-амино- и п-оксибензойных кислот, 
которые переданы в ГИПИ ЛКП для опытного 
внедрения. 
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Эпоксидно-фурановые сополимеры, модифицированные тиоколом 


Б. М. РУДЕНКО, П. И. МУЧНИК, В. Д. ОРЛОВ 


(Харьковский политехнический институт им. В. И. Ленина; ВНИИОМ шахтного 
строительства, г. Харьков; Харьковский госуниверситет) 


звестно применение в антикоррозионной техни- 

ке эпоксидно-фурановых сополимеров, соче- 
тающих высокие механические свойства эпоксидной 
смолы с химической стойкостью, свойственной фу- 
рановым смолам [1—6]. Однако в связи с чисто 
прикладным характером большинства работ в них 
не рассматривается ни механизм модификации с 
описанием химических реакций при совмещении 


компонентов, ни сопутствующие им процессы 
структурообразования с применением современных 
методов исследования. 

Известно также, что эпоксидно-фурановые ком- 
позиции после отверждения недостаточно эластич- 
ны. Внешняя пластификация сложными эфирами 
фталевой и других кислот приводит к снижению 
химической стойкости и антикоррозионных свойств 
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покрытий (Пк). Представляет интерес внутренняя 
пластификация с применением жидких полисуль- 
фидных каучуков (тиоколов) в эпоксидных компо- 
ЗИЦИЯХ. 

Целью работы являлось исследование процессов 
химической модификации пленкообразующих на 
двойных (смола ЭД-16--мономер ФА) и тройных 
(ЭД-16--ФА--тиокол) смесях до и после введения 
аминного отвердителя, получение Пк на основе мо- 
дифицированных пленкообразующих и оценка их 
защитных свойств в шахтных средах. 


В качестве объектов исследования были взяты мономер 
ФА (фурфулиден-ацетон, ТУ 6-05-1618—73), смола ЭД-16, по- 
лученная на их основе смола ФАЭД-8 (60% мономера ФА, 
40% ЭД-16), жидкий тиокол марки І (ГОСТ 12812—67), от- 
вердитель — полиэтиленполиамин (ПЭПА). 

Изучение химической модификации пленкообразующих про- 
изводилось спектральным и химическим методами. Все спект- 
роскопические измерения выполнялись на спектрофотометре 
ОК-20 при температуре около 25 °С. Сканирование осуществ- 
лялось в тонком слое на пластинках из МаС], как в начальный 
момент смешения компонентов, так и с выдержкой смесей в 
течение 1, 2, Зи 7 сут. Определение содержания эпоксигрупп 
производилось по ГОСТ 10587—63, гидроксильных — по извест- 
ной методике [7]. Полнота отверждения композиций опреде- 
лялась экстрагированием ацетоном в аппарате Сокслета и из- 
мерением микротвердости на приборе ПМТ-3. Было установле- 
но, что для отверждения смолы ФАЭД-8 необходимо добав- 
лять 20% ПЭПА. Процессы структурообразования исследова- 
лись светооптически на приборе МБИ-6 в проходящих и от- 
раженных лучах. Образцы для светооптического изучения го- 
товили с помощью пигментного метода Каргина — Карякиной 
[8]. Адгезия определялась методом нормального отрыва на 
разрывной машине МР-05 при скорости деформации 
50 мм/мин. 


Для эпоксидно-фураново-каучуковых композиций 
паблюдается после совмещения компонентов замет- 
пое увеличение вязкости, снижение содержания гидр- 
сксильных и эпоксидных групп (табл. 1). 


Таблица 1 
Время выдержки, Вязкость, Содержание Гидроксильное 
сут П эпоксидных групп, число, 
0 мг КОН/г 

о 3 17,5 212,6 

| 11 12,5 Е 

2 14 10,0 74 

= 18 8,0 155, 

Г 27 285 127,9 


При анализе спектрограмм смесей ЭД-164+-ФА + 
--тиокол отмечается переналожение полос отдель- 
ных компонентов без заметных признаков их взаи- 
модействия. Добавление ПЭПА к этой смеси при- 
водит прежде всего к исчезновению в спектре полос 
валентных колебаний гидроксильных групп 
(уон 3485 см-!). Скорость этого процесса достаточ- 
но велика, поэтому можно предположить здесь (во 
всяком случае в начальный момент) образование 
новых более прочных водородных связей. 

Существенной особенностью ИК спектров смеси 
четырех компонентов является то, что через сутки 
почти полностью исчезает полоса карбонильного 
поглощения (1670 см-!). Среди компонентов только 


ФА присуще это поглощение, отсюда несомненным. 


становится участие ФА в поликонденсационных 
процессах, что подтверждается также результатами 
изучения ИК спектров модельной системы 
ФА--ПЭПА. Одновременно с этим наблюдается су- 
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щественное понижение интенсивности полосы не- 
плоских деформационных колебаний СН = СН-груп- 
пы (980 см-!) [9] того же компонента ФА. Для 
о,В-ненасыщенных кетонов, каковыми являются 
фурфурилиденацетон и дифурфурилиденацетон — 
составляющие ФА — возможны и автономные реак- 
ции присоединения типа 1,2 и 3,4 и сопряженное при- 
соединение типа 1,4. Специально поставленный экс- 
перимент показал, что по крайней мере в началь- 
ный период времени функциональные группы ФА 
участвуют в реакциях автономно. | 

В течение суток падает интенсивность ряда по- 
лос: 1560, 1367, 1025 и 890 см-!, характеризующих 
колебания фуранового цикла [10], следовательно, 
гетероцикл также участвует в реакциях (вероятнее 
всего, с раскрытием цикла). 

Участие смолы ЭД-16 в процессе ее отвержде- 
ния прослеживается на основании полосы 920 см-!. 
В спектре анализируемой смеси. наблюдается появ- 
ление нового пика с частотой 1300 см-'. Полосы 
поглощения в этой области характеризуют валент- 
ные колебания С— М связей аминосоединений, что 
может служить доказательством химического взаи-. 
модействия ПЭПА с компонентами смеси. Недоста- 
точная характеристичность полос тиокола не позво- 
ляет судить по ИК спектрам об участии его в про- 
цессе отверждения, хотя, согласно данным работы 
[11], его участие несомненно. 

На основании результатов ИК спектроскопиче- 
ских исследований можно предположить протека- 
ние следующих химических реакций: аминирование 
(с помощью ПЭПА) эпоксигрупп ЭД-16, приводя- 
щее к образованию линейных полимеров; аминиро- 
вание компонентов ФА с последующими процесса- 
ми полимеризации (по двойным связям) и поли- 
конденсации (по карбонильным группам) с образо- 
ванием сшитых полимеров; дополнительная сшивка 
полимерных цепей с помощью молекул тиокола. Эти 
основные процессы могут перекрещиваться, что 
должно повышать степень сшивки композиции. 

На отвержденных покрытиях исследовались 
структурно-механические свойства эпоксидно-фура- 
новых композиций. Сравнение пластифицированных 
систем с исходной смолой ФАЭД-8 показывает, что 
введение жидкого тиокола приводит к образованию 
более мелких и упорядоченных структур фибрил- 
лярного и ленточного типа (фотографии микро- 
структур Пк не приводятся). Вместе с тем улуч- 
шаются механические свойства Пк — возрастает 
прочность при ударе и изгибе, снижаются внутрен- 
ние напряжения (табл. 2). Из данных таблицы 


Таблица 2 
Содержание Внутренние 
тиокола, Адгезия Прочность | Твердость | напряжения 
вес: к стали, при ударе*, по МЭ-3 через 120 ч, 
на 100 вес. ч. кгс/см2 КГС. см кгс/см? 
ФАЭД-8 
0 74,0 5—10 0,55 14 
20 70,0 15 0,50 8 
30 68,5 20 0,42 4 
40 60, 5 35 0,40 . =] 
50 53,5 40 0,30 1 


* Прочность при изгибе первого состава 10 мм, остальных—1 мм по 
шкале ШГ. 


видно, что для пластификации необходимо добавлять 
40 вес. ч. тиокола на 100 вес. ч. смолы. Такое коли- 
чество вводимого пластификатора подтверждается 
также результатами испытаний в шахтных водах 
(рН=3,2; 6,8; 10,0) в течение 240 ч, в гидростате 
Г-4 при 40°С (240 ч) и в аппарате ИП-1-3 (режим 1 
по РТМ 35—61). Следует, однако, отметить, что все 
эпоксидно-фурановые составы в кислой среде через 
30 сут разрушались — появилась сыпь, следы корро- 
ЗИИ. | 

Для оценки защитных свойств Пк в процессе 
долговременных испытаний в условиях, близких к 
натурным, применялся потенциостатический метод 
исследования. По кривым зависимости скорости кор- 
розии от продолжительности испытаний определял- 
ся срок службы Пк, принимаемый равным времени, 
в течение которого достигалась скорость подпле- 
ночной коррозии 10-! мм/год. 

Как показали натурные испытания в условиях 
шахт Донбасса и Балхашского горно-металлурги- 
ческого комбината, срок службы эпоксидно-фура- 
вово-каучуковых Пк в нейтральных и щелочных 
шахтных водах достигает 4 лет, во влажной атмо- 
сфере с повышенным содержанием 50, и $03 — 
алет 
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Водорастворимая смола для 
электрофорезных грунтовок и эмалей 


(Краткое сообщение) 


В. Г. ДУРНОВА, Л. Ц. ХРОМОВА, С. С. ВОЛКОВА 
(ГИПИ ЛКП) 


В ГИПИ ЛКП разработано новое водораствори- 
мое связующее — смола марки ВПФДКЭ-53. 
Она предназначена для изготовления лакокрасоч- 
ных материалов, наносимых методом электроосаж- 
дения. Смола представляет собой водорастворимый 
пентафталевый алкид, модифицированный эпоксид- 
ной смолой. Она содержит определенное число сво- 
бодных карбоксильных групп, которые после ней- 
трализации их аминами придают смоле неограни- 
ченную растворимость в воде. На основе смолы 
ВПФДКЭ-53 изготовляются цветные эмали для 
приборов и электротехнического оборудования с 
температурой сушки 150—170 °С и грунты для чер- 
ных и цветных металлов с температурой сушки 
130—170 °С. | 

Смола изготовляется из отечественного сырья. 
Она выпускается на опытном заводе ГИПИ ЛКП 
по техническим условиям ВТУ НЧ-7-1—71 и имеет 
следующие технические показатели: 


Прозрачная светло-ко- 
ричневая жидкость 
70-1 
Смесь этилцеллозольва 
и бутилцеллозольва 
50—58 


Внешний вид .. 


Содержание сухого остатка, % .. 
Состав летучей части .. 


Кислотное число, мг КОН/г . 
4 Зак. 1301 


| Электропроводимость 10% -ного вод- 


ного раствора смолы, нейтрализо- 
ванной триэтиламином, мкСм, не 


более ЕТЕР о 6 2000 
Толщина пленки при электроосажде- 

нии (при оптимальном напряже- 

нии), мкм. . .. ЕЕ | 15—22 


Внешний вид покрытий .. Гладкие, блестящие 


Все свойства смолы сохраняются при хранении 
в течение 3 мес. Покрытия, полученные с примене- 
нием материалов на основе этой смолы, обладают 
комплексом свойств, характерных для алкидных 
смол и эпоксиэфиров. Они отличаются хорошими 
эластичностью, адгезией атмосферостойкостью, 
устойчивостью к перепадам температуры, харак- 
терными для алкидных смол, и повышенной стой- 
костью к действию воды, щелочей и топлив, прису- 
щей эпоксидным смолам. На основе смолы 
ВИФДКЭ-53 разработаны цветные эмали ЭП-2100 
и грунтовка ЭП-0117, которые в настоящее время 
выпускаются опытным заводом ГИПИ ЛКИ. Про- 
мышленный выпуск предполагается организовать 
на Лидском ЛКЗ. Нанесенные методом электро- 
осаждения эмали ЭП-2100 по коррозионной стойко- 
сти превосходят систему покрытий из грунта (типа 
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ФЛ-03К, ГФ-020) и двух слоев эмалей (типа 
МЛ-12, МЛ-165). 
Применение материалов на основе смолы 


ВПФДКЭ-53 позволяет получить высокий экономи: 
ческий эффект, который достигается за счет умень- 
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шения числа операций окраски, оздоровления усло- 
вий труда, уменьшения пожаро- и взрывоопасности 
окрасочных цехов. Условия транспортировки и хра- 
нения такие же, как для смол, растворенных в ор- 
ганических растворителях. 


Меламино-формальдегидная бутанолизированная смола 
марки К-421-05 | 
(Краткое сообщение) 


З. М, МЕЩЕРЯКОВА, И. В. СТУЛЬПИНА, Н. А. ГУРИЧ 
(гипи лкп) 


(Бота К-421-05, разработанная ГИПИ ЛКП, от- 
личается от других марок меламинных смол 
высокой степенью бутанолизации. 

Она представляет собой новый материал, не 
имеющий отечественных аналогов; разработана 
специально для электрофорезного алкидно-мелами- 
нового соконденсата марки ВАМФ. При изготовле- 
нии смолы используются отечественные недефицит- 
ные виды сырья. 

Смола. выпускается по техническим условиям 
ОП-428—73 и имеет следующие технические пока. 
затели: 


Внешний вид . Бесцветная вязкая 


ЖИДКОСТЬ 
Вязкость по ВЗ-4 при 20°С, с... 80—120 
Содержание нелетучих, $... 75—81 


Состав летучей части .. КРАЕ 
Цвет `по иодометрической шкале, 
МЕ оне болеем ож вы 2 
Плотность, г/см . . 1,01 


н-Бутиловый спирт 


Кислотное число, мг КОН/г . 1—3 
Содержание бутоксильных групп, $ 55—60 
Углеводородная совместимость, мл/г Неограничен ная 
смолы . . РР О ТУРА 
Содержание свободного формальдеги- 
дао ,аневболее т 3 
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Смола К-421-05 хорошо растворяется в спиртах, 
целлозольвах, кетонах, ацетатах, ароматических и 
алифатических углеводородах, совместима с поли- 
эфирными и алкидными смолами различной жирно- 
сти, эпоксиэфирами, с акриловыми полимерами и 
сополимерами. 

С перечисленными смолами она может быть ис- 
пользована для изготовления лаков и эмалей горя- 
чей сушки, обладающих высокими физико-механи- 
ческими свойствами. Кроме того, смола К-4921-05 
применяется для получения соконденсата марки 
ВАМФ*. 

Транспортирование и хранение смолы должны 
производиться по ГОСТ 9980—62. Температура хра- 
нения смолы от —20 до +25 °С. 

Ориентировочная цена смолы при условии про- 
мышленного производства составляет 1430 руб/т. 

Смола К-421-05 намечена к серийному производ- 
ству на Ярославском химическом комбинате. 


* см. след. сообщение. 


Новое связующее марки ВАМФ для белых 
и светлых электрофорезных эмалей 


(Краткое сообщение) 


3. М. МЕЩЕРЯКОВА, И. В. СТУЛЬПИНА, Н. А. ГУРИЧ 
(ГИПИ лкп) 


В ГИПИ ЛКП разработано новое связующее для 

эмалей, наносимых методом электроосажде- 
ния — смола ВАМФ на отечественном сырье. На ос. 
нове этого связующего могут быть изготовлены 
белые и цветные эмали для окраски холодильни- 
ков, приборов, светильников и медицинского обору- 
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дования. Смола ВАМФ может быть использована 
также в качестве электрофорезного лака для лаки- 
рования декоративных оцинкованных поверхностей. 
Она наносится при напряжении 40—80 Ви сушится 
при 120°С 30 мин. Лаковые покрытия характери- 
зуются высокими защитными и физико-механиче- 
скими свойствами. 


Промышленный выпуск смолы намечено осу: 
ществить на Лидском химическом заводе в 1974 г. 
В настоящее время она выпускается Опытным за- 
водом ГИПИ ЛКИ. 

ВАМФ представляет собой водорастворимую ал- 
кидную смолу ВПФДК-40, модифицированную бу- 
танолизированной меламино-формальдегидной смо- 
лой высокой степени бутанолизации” К-421-05. Она 
должна содержать определенное количество карб- 
оксильных групп, которые после нейтрализации их 
аминами придают смоле способность растворяться 
в воде. 

Выпускается ВАМФ по техническим условиям 
ОП-429—73 и имеет следующие технические пока- 
затели: 


* См. сообщение 3. М. Мещеряковой и др. в настоящем 
номере журнала, с. 26. 
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Внешний вид .. Прозрачная вязкая 
жидкость темно- 
желтого цвета 
1,035 
68—75 
Смесь н-бутилового 
спирта с бутилцелло- 
зольвом (1:1) 


Плотность, г/см? . пе гуч 
Содержание нелетучих, о 
Состав летучей части . . 


Кислотное число в пересчете на 
100% -ную смолу, мг КОН/т . 46—55 
Удельная электропроводность нейтра- 
лизованного 10%-ного раствора, 
мкСм:см-ї . . | 1000—1600 


Внешний вид покрытия, нанесенного 
электроосаждением .. _ Глянцевое или полу- 
глянцевое; допускается 


небольшая шагрень 
На основе смолы ВАМФ разработана белая 
электрофорезная эмаль МЛ-28 (ВТУ НЧ 72—71). 


Внедрение ее будет проводиться на Кишиневском 
заводе холодильников. 


Белая водоразбавляемая эмаль МЛ-28 


(Краткое сообщение) 


Н. Д. КОГАН, М. М. РЕКУНОВА, Г. А. ЛАЗАРЕВА 
(ГИПИ ЛКП) 


Э маль МЛ-28 (ВТУ НЧ 7-2—71) белая горячей 
сушки на основе водорастворимой алкидно-ме- 
ламиновой смолы ВАМФ предназначена для окрас- 
ки холодильников, светильников, медицинской ме- 
бели, приборов и других изделий, эксплуатируемых 
в помещениях с невысокой влажностью. 

Эмаль МЛ-28 выпускается 2 видов: эмаль 
МЛ-28-0 — основная (для первоначального заполне- 
ния ванны) и эмаль МЛ-28-К — корректировочная 
(для пополнения ванны в процессе работы). 

Эмали изготавливаются в виде 754-ных паст и 
поставляются в комплекте с нейтрализатором — 
моноэтаноламином. Нейтрализация и разведение 
паст деминерализованной водой производятся непо- 
средственно перед применением. Эмаль МЛ-28 рас- 
фасовывают в 8-килограммовые банки из белой же- 
сти, луженые фляги или алюминиевые барабаны. 
Тара должна быть тщательно отмыта от электроли- 
тов дистиллированной водой. 

Эмаль МЛ-98 наносится на стальные фосфатиро- 
ванные или нефосфатированные, а также алюми- 
ниевые поверхности только электроосаждением. 


Характеристика рабочего раствора эмали 
и основные параметры процесса окраски 


Удельная электропроводность, мкСм.см-“ 600—1500 
рН раствора (устанавливается моноэтанол- | 
аАмином) э. т ИКРУ 7,8—8,0 
Содержание нелетучих, % 10-1 
Температура ванны, А 5: 21—26 
Рассеивающая способность (по методу 
ФИАТ — ВАЗ), см .. . ) 4—4, 5 
Напряжение, ТВ ту. 50—70 
Продолжительность электроосаждения, с 90—120 


4% 


Продолжительность высыхания покрытия 30 мин 
при 120 °С, толщина пленки 20—30 мкм. Покрытие 
глянцевое, имеет высокие физико-механические по- 
казатели: 


Прочность 
при ударе по прибору У-1, кгс:см .. . 50 
при изгибе по прибору ШГ, мм . .. | 


Адгезия по ‘методу решетчатого надреза, 


баллы. 2 
Водостойкость, ч . . 360 
Стойкость покрытия, ч 

в камере солевого тумана .. 8: 480 
в 3%-ном растворе поваренной соли 120 


Эмаль МЛ-28 может успешно заменить белую 
эмаль марки МЛ-242, которая применяется в на: 
стоящее время для окраски холодильников. Пре- 
имуществами ее является пожаро- и взрывобезопас- 
ность и нетоксичность. Кроме того, использование 
электрофорезной эмали дает значительную эконо- 
мию материала — удельный расход снижается в 
3,6 раза по сравнению с окраской пневмораспыле- 
нием эмалью МЛ-242. 

При условии промышленного производства ори- 
ентировочная цена смолы ВАМФ и эмали МЛ-28— 
2100 и 2200 руб/т соответственно. 

Экономическая эффективность, рассчитанная на 
белую электрофорезную эмаль МЛ-28, составляет 
1470 руб/т по сравнению с серийной эмалью 


_МЛ-242. 


Транспортировка смолы производится по ГОСТ 


9980—162; а хранение в закрытом помещении при 
0-+25°С. 


УДК 667.621.264 


Новая водорастворимая алкидная смола 
(Краткое сообщение) 


В. Г. ДУРНОВА, О. М. БРИСКИНА 
(гИпИ ЛКП) 


В ГИПИ ЛКП разработана новая водораствори- 

мая смола марки ВПФДК-40. Смола является 
фталевым полиэфиром смеси многоатомных спир- 
тов, модифицированным дегидратированным касто- 
ровым маслом. Она может применяться в качестве 
связующего для наносимых различными методами 
(в том числе электроосаждением) грунтов и цвет- 
ных эмалей с температурой сушки 160—175 °С. 
В композиции с меламинными смолами ВПФДК-40 
пригодна для изготовления атмосферостойких бе- 
лых и цветных эмалей с температурой сушки 120— 
150 °С. 

Смола изготовляется из отечественного сырья. 
Она выпускается на опытном заводе ГИПИ Ке 
по техническим условиям ВТУ НЧ-7-3—71 и имеет 
следующие технические показатели: 


Внешний вид .. Однородная прозрачная 
жидкость светло- 


коричневого цвета 


УДК 667.621.26:678.674--678.643'42/5 


80-2 
Смесь бутанола 
и бутилцеллозольва 
60—65 


Содержание сухого остатка, % 
Состав летучей части . . 


Кислотное число, мг КОН/г . 9 
Вязкость 609 -ного (по массе) рас- 
твора в смеси 1:1 бутанола и бу- А 
тилцеллозольва по ВЗ-4 при 20 °С, с 50—80 

Цвет по иодометрической шкале, не 
О И 30 


Свойства смолы сохраняются без изменения при 
хранении в течение 6 мес в условиях, обычных для 
транспортировки и хранения алкидных смол. Смо- 
ла ВПФДК-40 входит в состав связующего ВАМФ 
для белой эмали МЛ-28, выпускаемого в настоя- 
щее время на опытном заводе ГИПИ ЛКП*. Про- 
мышленное изготовление смолы ВПФДК-40 пред- 
полагается осуществить на Лидском ЛКЗ в 1974 г. 


Цветные водоразбавляемые эмали ЭП-2100 
(Краткое сообщение) 


Н. Д. КОГАН, Д. Л. АБРАМСОН, М. М. РЕКУНОВА, Г. А. ЛАЗАРЕВА, Н. А. УЛОВКОВА 
(ГИПИ ЛКП) 


мали ЭП-2100 (ВТУ НЧ 7-12—72) горячей суш- 

ки на основе алкидно-эпоксидной смолы 
ВИФДКЭ-53 выпускаются 12 цветов: черного, серо- 
го, светло-серого, серо-голубого, голубого, синего, 
зеленого, бежевого, красного, желтого, защитного и 
цвета слоновой ‘кости. Они рекомендуются в каче- 
стве однослойных защитно-декоративных покрытий 
для окраски радиоаппаратуры, приборов, электро- 
бытовой и бытовой техники, металлической мебели, 
предметов народного потребления (в том числе — 
детских игрушек) и других изделий, эксплуатируе- 
мых в помещении и в атмосферных условиях уме- 
ренного климата. 

Эмали ЭП-2100 выпускают в виде 70—75 % -ных 
паст и поставляются в комплекте с основным ней- 
трализатором — триэтиламином. Нейтрализация и 
разведение пасты деминерализованной водой про- 
изводятся непосредственно перед применением. 
Эмали ЭП-2100 расфасовывают в банки из белой 
жести или фляги луженые. Транспортирование и 
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хранение производят по ГОСТ 9980—62. Гарантий- 
ный срок хранения эмалей. 6 мес со дня изготовле- 
НИЯ. 

Эмали ЭП-2100 наносятся на стальные фосфати- 
рованные или нефосфатированные, а также алюми- 
ниевые поверхности методом электроосаждения. 


Характеристика рабочего раствора эмали 
и основные параметры процесса окраски 


Удельная электропроводность, мкСм:см-! 600—1500 
Содержание нелетучих, $ Я | О 
РЕ, о о 0 7,8—8,0 
Температура ванны, °С У. та 21—25 
Рассеивающая способность (по методу 
ФИАТ — ВАЗ), см . 6—7 
Напряжение, В ВВК 100—250 
Продолжительность электроосаждения, с 90—120 


Продолжительность высыхания покрытия 30 мин 
при 150—160°С, толщина пленки 20—30 мкм. По: 
крытия глянцевые или полуглянцевые обладают 
высокими физико-механическими и защитными 
свойствами: 


Прочность 
при ударе по прибору У-1, кгс:см . . 50 
при изгибе по прибору ШГ, мм . .. | 
Адгезия по методу решетки, баллы .. .. 2 
Влагостойкость при 98%-ной относительной 
влажности и 40°С, ч, не менее .. . . . 240 


Однослойные покрытия эмалями ЭП-2100 по за- 
щитным свойствам не уступают двухслойным по- 


УДК 667.6: [678.674--547.391.1) 


крытиям серийными эмалями МЛ-12, МЛ-165 и 
ПФ-115 с грунтовками ФЛ-03К и ГФ-020, нанесен- 
ным методом пневматического распыления. 

Изготовитель эмалей ЭП-2100 — Опытный завод 
ГИПИ ЛКП. 


В настоящее время эмали ЭП-2100 внедрены на 
ряде заводов. 


Алкидно-акриловые эмали АС-182; 


(Краткое сообщение) 


Ю. Л. РИВЛИНА, Н, Н. РОЗОВСКАЯ, М. А. ОГАЙДЖАН, 


И. Н. БОРИСОВА, И. И. ЕВИНЗОН 


(ГИПИ ЛКП) 


мали АС-182 (ГОСТ 19024—73) изготавливают 

на основе алкидной смолы, модифицированной 
эфирами метакриловой кислоты. Эти эмали, как и 
ранее выпускавшиеся алкидно-акриловые эмали 
марки АС-150, отличаются от пентафталевых повы- 
шенной свето-, атмосферо- и водостойкостью, более 
высокой твердостью. 


Эмали применяются для окраски изделий, экс- 
плуатируемых в условиях умеренного и тропиче- 
ского климата. Основными потребителями являют- 
ся заводы тракторного и сельскохозяйственного ма- 
шиностроения. 

Преимуществом эмалей АС-182 по сравнению с 
АС-150 являются их лучшие технологические свой- 
ства: они имеют единую рецептуру для первого и 
второго слоев. 


Эмали наносят на предварительно загрунтован- 
ную поверхность двумя слоями пневматическим, 
электростатическим и безвоздушным распылением. 
В качестве разбавителя применяют сольвент, для 
электростатического распыления растворители 
РЭ-12В или РЭ-13В. Отверждение покрытия про- 
изводят при 85+5°С в течение 1,5 ч. При естест- 
венной сушке пленка эмали практически высыхает 
за 12—15 ч (от «пыли» — за 15—20 мин), однако 
вследствие недостаточной степени отверждения по- 
крытие имеет пониженные блеск, твердость и за- 
щитные свойства. | 


Эмали выпускаются следующих цветов: «белая 
ночь», «слоновая кость», светло-дымчатая, дымча- 
тая, желтая, голубая, «морская волна», ярко-зеле- 
ная, красно-оранжевая, красная, темно-красная. 


Показатели, характеризующие качество эмалей, 
приведены ниже: 


Вязкость по ВЗ-4 при 20°С, с, не менее . 80 
Содержание нелетучих веществ, % 


для эмалей светлых цветов . . . . . 55=-Э 
для эмалей ярких цветов, содержащих 
органические пигменты . . . . .. 50-3 
Блеск пленки. по фотоэлектрическому бле- 
скомеру о ВИ 55—58 
Степень перетира методом «клин», не более 15 
Прочность пленки при изгибе, мм, не более 1 
Прочность пленки при ударе, кгс:см, не ме- 
нее 
для эмали желтого цвета... . .. 30 
для ‘остальных ветви 7: 35 
Твердость по маятниковому прибору, не 
менее О РЕ 0,5 
Стойкость пленки, ч, к действию 
ВОЛЕ РО" 48 
минерального масла... . . . .. 48 
бензина и УК: 12 
Устойчивость покрытия к воздействию по- 
вышенных температур и влажности, сол- 
нечного света и морского тумана .. ‚Должно выдержи- 


вать 10 циклов при 
испытании по 
ГОСТ 15157—69, 
метод |, без измене- 
ний защитных и 
декоративных 
свойств (не ниже 
балла ГУ—б по 
ГОСТ 6992—68) 


Эмали в настоящее время изготавливают Чер- 
кесский химический завод, Днепропетровский и Че- 
лябинский лакокрасочные заводы. 

Упаковку, транспортирование и хранение эмалей 
АС-182 производят по ГОСТ 9980—62. 


Применение 
лакокрасочных материалов 
Е ЕЕ ЕЕ ЕЕ ЕЕ Е 


УДК 678.84: 667.637.232.2 


Повышение термостойкости покрытий на основе лака КО-08 


Н. С. КОЖЕУРОВА, Г. И. КРУС, В. А. МОЛОТОВА, 
В. В. ЧЕБОТАРЕВСКИЙ, А. Т. САНЖАРОВСКИЙ 


олиорганосилоксановые лаки и эмали на их ос- 

нове находят широкое применение в качестве 
термостойких защитных и электроизоляционных 
покрытий (Пк) в различных областях современной 
техники. 

В рецептурах термостойких эмалей наполнителя- 
ми являются слюда, тальк, асбест. Представляло 
интерес исследовать* влияние этих наполнителей 
на такие свойства Пк из лака КО-08, как модуль 
упругости Е, коэффициент термического расшире- 
ния а, температуру стеклования Тс и технические 
характеристики — прочность ор, разрывные удлине- 
НИЯ ер, внутренние напряжения оъ. Последние опре- 
делялись консольным методом, а остальные — на 
приборах, разработанных в отделе полимерных по- 
крытий ИФХ АН СССР**. 

Пленки толщиной 130—160 мкм формировались 
из раствора методом распыления на целлофановой 
подложке. Изучались свойства пленок и Пк после 
сушки при 200°С в течение 2 ч и после З ч прогрева 
при температуре эксплуатации 400°С. Характери- 
стики наполнителей приведены в табл. 1. 


Таблица 1 
Удельная | Концентрация 

поверх- 

Наполнитель В. 
м2/г вес. ч. | об. % 


Слюда «мусковит» марки Б, ГОСТ Э О 257 


855—63 
Тальк молотый марки А, ГОСТ 047 05-15 7 


879—52 
Асбест «хризотил» марки Б, ТУ 1802 ОБУ Т0 


6-05-1379—70 


В табл. 2 приведены свойства пленок из лака 
КО-08 и наполненных после 2 ч сушки при 200 °С, 
из которой видно, что введение наполнителей вы- 
зывает сильное изменение всех показателей. Так, 
Е возрастает при введении талька и асбеста в 1,5, 


* В экспериментальной работе принимала участие Андре- 


ева Т. Н. 
** Санжаровский А. Т. Передовой научно-технический 
и производственный опыт, № 2-64-1323/31, ГОСИНТИ, 1964. 
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а слюды — в 2,5 раза по сравнению с ненаполнен- 
ными пленками. На 20—30°С увеличивается Тс, 
примерно в 1,5 раза снижается а. Наиболее суще- 
ственное влияние оказало введение наполнителей 
на прочностные характеристики Пк: ор увеличилась 
более чем в о раз, а ғр уменьшились на порядок по 
сравнению с ненаполненными пленками. Необходи- 
мо отметить, что прочность пленок лака КО-08 при 
пониженных температурах определить не удалось 
вследствие их сильного охрупчивания. 


5 


Рис. 1. Температурные зависимости внутренних напряжений в 
покрытиях после сушки при 200°С в течение 2 ч: 


1— КО-08; 2 — КО-08--0,5 вес. ч. слюды; 3.— КО-08-0,5 вес. ч. талька; 
4 — КО-08--0,5 вес. ч. асбеста. 


Из данных рис. | видно, что при понижении тем- 
пературы до —40 °С в ненаполненных Пк оь дости- 
гают 100 кгс/см? и вызывают растрескивание. На- 
полненные Пк не разрушились при охлаждении до 
—60°С. 

Сопоставление ор и оъ позволяет оценить запас 
прочности п=о`/0», а следовательно, и устойчи- 
вость Пк к термоциклическим нагрузкам*. Как сле- 
дует из приведенных в табл. 2 данных, покрытия, 
наполненные тальком, находятся на грани разру- 


* Санжаровский А. Т. ДАН СССР, 1964, т. 157, № 6, 
с. 1345. 


Таблица 2 


Е.10—8, кгс/см? бр, кгс/см2 с а г 8 2р, % 
а наса 00:10, граді п=0р/б 
ры с |205 | —60°С В 20°С | —60°С 20 °С —60 °С 20 °С 60°С |приз05с 
ОЗ ао с Чо ПКО К 20 — 8,8 40 — 10 — 21 — = 
КО. 08-слода е ИВО об 103 4,9 226 174 10 113 11 0,5 1,5 
КО-08 +тальк . Е е 37 п 5,9 225 153 6 156 1,3 0,4 150 
КО-08- асбест.. . . . | 30 33 58 6,6 263 157 10 109 19 0,3 1,4 


* Содержание наполнителей 0,5 вее. ч. на | вес. ч. полимера из расчета на сухую смолу. Концентрация наполнителей в реальных рецептурах термо- 
стойких эмалей не более 0,5 вес. ч., так как введение ббльших количеств наполнителей ухудшает внешний вид и свойства Пк. 


шения, а наполненные асбестом и слюдой, имеют 
более высокий запас прочности и могут работать 
без разрушения. 

Поскольку Пк на основе лака КО-08 эксплуати- 
руются при высоких температурах, необходимо ис- 
следовать влияние наполнителей на их свойства по- 
сле термообработки при 400°С. Показатели пленок 
после нагрева при 400°С приведены в табл. 3 и на 
рис. 2. | 


Таблица 3 
< а Е.10—3, бт, 2р, Ов, 5 
5 а кгс/см2 кгогси2 у НОЕ © 
ете с 5 ож А. 
Е о | еа 
Д СЕЕ И Е | СИЕ 
Слюда ОЗ ЗА] БИА 2050115 оО 20180. 1,1 
0,5 | 93 | 136 |312 | 383 |1,9 | 1,0 | 40 | 90| 4,2 
000192 128028512292 1176180578 1916 | 4007.9 
Тальк 05 50| ОРО 256и 52016580) №0011 2,5 
Асбест ОБ 342 до оон, О Озо О 


хз 


Из сравнения данных табл. 2 и З видно, что в ре- 
зультате термообработки свойства наполненных 
пленок значительно изменились. Так, при введении 
0,5 вес. ч. слюды Ё увеличился в 1,6, талька и асбе- 
ста — в 1,3 раза. Одновременно возросли ор и вр 
пленок, что весьма примечательно. 

Дилатометрические исследования показали, что 
Те покрытий, наполненных тальком, поднялась в ре- 
зультате прогрева с 40 до 110°С, а слюдой и асбе- 
стом — выше 200 °С. Одновременно увеличился а: 
при наполнении 0,5 вес. ч. слюды, талька и асбеста 
после. прогрева с составляет 7,0-10>>, 66-10 и 
6,5. 10-° град соответственно. Полученные данные 
указывают на то, что в метилфенилсилоксановом 
полимере при 400°С в присутствии наполнителей 
происходят существенные изменения химической 
структуры. 

На рис. 2 представлены температурные зависимо- 
сти ов термообработанных Пк с различным содер- 


жанием наполнителей. При понижении температу- 


ры до —60°С покрытия не разрушились несмотря 
на высокие оь. С ростом концентрации слюды и 
талька наблюдается снижение оз: при концентра- 
ции 0,5 вес. ч. они составили 100 кгс/см?, т. е. 
меньше, чем в ненаполненных Пк. С увеличением 


содержания асбеста выше 0,1 вес. ч. ов возрастают 
до 170—180 кгс/см. 
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Рис. 2. Температурные зависимости внутренних напряжений 
в покрытиях КО-08, наполненных слюдой (а), тальком (6) 
и асбестом (в): 

1 — без наполнителя; 2 —0,1 вес. ч.; 8 — 0,3; 4 — 0,5; 5 — 0,7 вес. ч. 
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Из сравнения ор и оъ следует, что запас прочно- 
сти при. наполнении 0,5 вес. ч. слюды и талька пос- 
ле прогрева увеличился более чем вдвое, тогда как 
при введении асбеста практически не изменился по 
сравнению с Пк после сушки при 200 °С. 

На основе полученных закономерностей влияния 
пигментов” и наполнителей были скорректированы 
рецептуры эмалей на основе полиметилфенилсилок- 
сановой смолы. Свойства покрытий одной из них 
после прогрева при 400°С приведены ниже: | 


| 


При 20 °С При —60 С° 
В, КСМ ен 95 163 
О Е 2511 291 


* Санжаровский А. Т. Передовой научно-технический 
и производственный опыт, № 2-64-1323/31, ГОСИНТИ, 1964. 


УДК 546.621:667.6:678.632 


КУ | 12 0,8 


Ов, кгс/см? , 40 120 


Изучение термоциклической стабильности серий- 
ной эмали КО-811 на основе лака КО-08 и опытной 
эмали, имеющей оптимальное наполнение, показало 
следующее. После прогрева при 400°С в течение 
100 чв Пк серийной эмалью наблюдалась сетка 
трещин, разрушения. Опытная эмаль выдержала 
длительные испытания: ‘при 400°С — 500 ч, при 
600°С —100 ч и кратковременный прогрев при 
800°С — 3 ч. 

Таким образом, путем рационального подбора 
концентрации наполнителей удалось повысить тер- 
мостойкость Пк на основе лака КО-08 с 400°С до 
600 °С при длительном прогреве и до 800°С при 
кратковременном. | 


Защита алюминиевых сплавов фенольно-каучуковой грунтовкой 
| М. Ф. СИРОТА, В. В. ЧЕБОТАРЕВСКИЙ 


Ит. что феноло-формальдегидные полимеры 
обладают высокой твердостью, водостойкостью 
и устойчивостью к действию многих химически аг- 
рессивных сред и нефтепродуктов. Однако в каче- 
стве лакокрасочных материалов для покрытий 
(Пк) по металлу указанные полимеры применяют- 
ся ограниченно, так как их пленки хрупки, неустой- 
чивы к ударным механическим воздействиям, име- 
ют плохую адгезию и невысокие защитные свойст- 
ВАС 
Исследованиями, проведенными в последнее вре- 
мя, установлено, что одной из причин разрушения 
Пк, сопровождающегося их растрескиванием или 
отслаиванием, являются высокие внутренние напря- 
жения [4]. Одним из путей снижения внутренних 
напряжений является повышение эластичных 
свойств Пк введением пластификаторов. Однако 
использование низкомолекулярных пластификато- 
ров, химически не связанных с полимером, приво- 
дит к снижению химической стойкости и стабильно- 
сти свойств таких Пк вследствие постепенного вы- 
мывания пластификаторов. В связи с этим пред- 
ставляет интерес использование эластомеров, отли- 
чающихся широкой температурной областью высо- 
коэластичного состояния. Поскольку среди полибу- 
тадиеновых каучуков устойчивостью к воздействию 
нефтепродуктов обладают бутадиен-акрилонитриль- 
ные сополимеры, они представляют особый интерес 
для эластификации феноло-формальдегидных Пк. 
В излагаемой работе представлены результаты 
исследования свойств лакокрасочных Пк из бинар- 
ных смесей, содержащих в различных соотношениях 
феноло-формальдегидную смолу (резол-300) и бу- 
тадиен-акрилонитрильные каучуки марок СКН-18М, 
СКН-26М, СКН-40М и карбоксилатный бутадиен- 
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нитрильный каучук СКН-26-1,25 с 4,8% карбоксиль- 
ных групп. 

Композиции готовились смешиванием в соответствующих 
количествах 13+0,5%-ных растворов каучуков в бутилацетате 
с 50%-ными растворами смолы резол-300 в этиловом спирте. 
Покрытия наносились толщиной до 40—50 мкм; междуслойная 
сушка при комнатной температуре составляла 30—40 мин, по- 
следний слой сушился при 120 °С 5 ч. 

Перед растворением в бутилацетате каучуки вальцевались 
на холодных вальцах в течение 15 мин. В некоторых случаях 
во время вальцевания в них добавлялись вулканизирующие 
добавки. Состав смесей, содержащих такие добавки (вес. ч.): 
каучук — 100; борная кислота — 0,5; окись магния — 0,3; окись 
цинка — 0,2; каптакс — 0,2; сера — 0,2. 

Адгезия Пк определялась при комнатной температуре по 
ГОСТ 15140—69 методом отслаивания алюминиевой фольги с 
помощью прецизионной лабораторной разрывной машины, ана- 
логичной ранее описанной [5]. Отслаивание проводилось при 
изгибе фольги под углом 180° и скорости нагружения 
30 мм/мин. 


На рис. | представлены результаты определения 
сопротивления отслаиванию алюминиевой фольги 
от фенольно-каучуковых пленок в зависимости от 
вида и количества введенного бутадиен-нитрильного 
каучука. Адгезионный характер отслаивания на- 
блюдался лишь в случае испытаний композиций с 
каучуками СКН-40М и СКН-26-1,25. В последнем 
случае наблюдались наиболее высокие значения 
адгезии. Из рис. | видно, что оптимальные адгези- 
онные свойства Пк достигаются в том случае, когда 
композиции не содержат вулканизующих добавок 
и состоят из 60—70% каучука и 40—30 феноло- 
формальдегидной смолы. 

На рис. 2 представлена кинетика водопоглоще- 
ния Пк фенольно-каучуковыми композициями в 
сравнении с Пк теми же каучуками, не содержащи- 
ми смолы. Как видно из рисунка, величина водопо- 
глощения «чистых» каучуков снижается при введе- 
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Рис. 1. Влияние состава фенольно-каучуковых покрытий на 
адгезию к алюминию (2, 3,5,7 — с вулканизирующими добав- 
ками): 


а — каучуки СКН-18М (1, 2), СКН-26М (3), СКН-40М (4, 5); 6 — кау- 
чук СКН-96-1,25 (6, 7). 


нии вулканизующих добавок и с уменьшением по- 
лярности каучуков (определяемой содержанием 
нитрильных групп). Водопоглощение у карбокси- 
латного каучука меньше, чем у каучуков, не содер- 
жащих карбоксильных групп. Введение 50% фе- 
ноло-формальдегидной смолы резко снижает вели: 
чину водопоглощения всех Пк (рис. 2, б). | 

Из рис. 3 видно, что с уменьшением количества 
каучука и соответственно ростом содержания смо- 
лы снижается величина водопоглощения. Для кау- 


чука СКН-26-1,25 это снижение происходит только. 


до содержания смолы 50%. 

Из полученных данных следует, что лучшая адге- 
зия И минимальная величина водопоглощения до: 
стигаются при использовании карбоксилатного бу- 
тадиен-нитрильного каучука СКН-26-1,25. При этом 
максимальная величина адгезии наблюдается при 
содержании в композиции 30—409 феноло-форм- 
альдегидной смолы, а минимальное водопоглоще- 
ние — при содержании смолы не более 50%. 

На основе изложенных выше результатов разра- 
ботана рецептура пассивирующей фенольно-каучу- 


5 Зак. 1301 


ковой грунтовки ФЛ-0113 (ВТУ № ОП-354—70), 
которая предназначена для защиты от коррозии ап- 
паратуры и оборудования из алюминиевых сплавов, 
эксплуатируемых в условиях длительного воздейст- 
вия воды и нефтепродуктов. 

Известно, что алюминиевые сплавы корродируют 
в водных средах; одним. из наиболее коррозионно- 
стойких сплавов в этих условиях является сплав 
АМцМ [6]. Однако при эксплуатации оксидирован- 
ных корпусов теплообменников, изготовленных из 
этого сплава и имевших контакт с деталями из не- 
ржавеющей стали, уже через 20—25 ч воздействия 
кипящей воды появились коррозионные поражения 
питтингового характера, которые со временем раз- 
вивались в сквозные отверстия. 
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Рис. 2. Кинетика водопоглощения покрытий (2, 2’, 4,4, 6,6’, 
5’ — с вулканизирующими добавками): 


а — каучуки СКН-18М (1, 2), СКН-6М (3, 4), СКН-40М (5, 6), 

СКН-26-1,25 (7); 6 — фенольно-каучуковые композиции, содержащие 50% 

смолы и 50% каучуков СКН-18М (Г’, 2’), .СКН-6М (3’, 4’), СКН-40М 
(5°, 6’), СКН-96-1,95 (22285). 
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Рис. 3. Изменение водопоглощения (за 30 сут пребывания‘ 


в дистиллированной воде) покрытий в зависимости от содер- 
жания каучуков СКН-18М (1), СКН-40М (2), СКН-26-1,25 
без добавок (3) и с вулканизирующими добавками (4). 


Проведенными нами предварительными испыта- 
ниями химически оксидированных образцов из 
сплава АМцМ, окрашенных различными лакокра- 
сочными материалами (эпоксидными, полиуретано- 
‚ выми, феноло-формальдегидными и поливинилбути- 


ральными) было установлено, что после воздейст- · 
вия горячей воды все исследованные Пк толщиной. 


40—60 мкм разрушились — появились трещины, пу- 
зыри или отслаивание. Сохранились только Пк фе- 
нольно-каучуковой грунтовкой ФЛ-0113. Последние 
были подвергнуты более полным лабораторным и 
стендовым испытаниям на серийных корпусах теп- 
лообменников. 

Лабораторные испытания заключались в оценке 
устойчивости Пк в горячей (100°С) воде в течение 
1500 ч, в воде после переменного воздействия вы- 
соких и низких температур (от +100 до —60°С) в 
течение 100 циклов*, защитных свойств в 1%-ном 
растворе МаС! при 60°С в течение З мес. | 


* Суточный цикл заключался в выдерживании образцов 
в камере холода при — 60°С 1 ч, затем в термостате при 
100 °С З чи в комнате 20 ч. 


Этими испытаниями установлено, что Пк грун- 
товкой ФЛ-0113 толщиной 40—50 мкм на химиче- 
ски оксидированном сплаве АМцМ сохраняется 
длительное время без растрескивания, отслаивания 
или других видимых дефектов как после непрерыв- 
ного воздействия горячей дистиллированной воды, 
так и после длительного воздействия горячей, пе: 
риодически охлаждаемой до температуры —60 °С, 
воды, а также после пребывания в 14 -ном растворе 
МаС1. В течение всего времени испытаний на окра- 
шенных образцах не наблюдалось появления кор-. 
розии, а на неокрашенных образцах сильная корро- 


зия была зафиксирована через 7 дней нахождения 


в растворе МаС!. Е 

Стендовые испытания серийных корпусов тепло- 
обменников заключались в выпаривании залитой в 
них дистиллированной воды (17 л). Для этого по 


‚трубопроводам, опущенным в воду, продували го- 


рячий (150°С) воздух до прекращения выхода пара 
из патрубка корпуса. Время полного испарения во- 


ды составляло 4—5 ч. Всего было проведено 25 цик- 


лов выпаривания. с замораживанием* 14,5 л воды . 
после 5, 15, 25 циклов выпаривания. Для сравнения 
параллельно с окрашенными корпусами проводи- 
лись испытания неокрашенного корпуса. После 
первого осмотра через 5 циклов выпаривания на 
неокрашенном корпусе отмечено появление точеч- 
ной коррозии, локализованной по сварным швам 
и дну. На внутренней поверхности корпусов, окра- 
шенной грунтовкой ФЛ-0113, после 25 циклов выпа- 
ривания отсутствовали следы коррозионных пора- 
жений и не было обнаружено каких-либо дефектов 
Пк. 

Грунтовка. ФЛ-0113 внедрена в серийное произ- 
водство для защиты от коррозии сварных корпусов 
теплообменников, изготовленных из алюминиевого 
сплава АМцМ. 
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Процесс пленкообразования уралкидных смол 


Н. В. МАЙОРОВА, М. И. КАРЯКИНА, Б. Г. ОГАНДЖАНЯН, А. Е. ЧАЛЫХ, 
| И. А. ПРОНИНА, Г. В. РУДНАЯ | | 


(ГИПИ ЛКП, ИФХ АН СССР) 


В последние годы за рубежом получили распро- 
странение лакокрасочные материалы на основе 
уралкидных смол [1]. В литературе основное вни- 
`мание уделяется получению уралкидов и изучению 
технологических свойств покрытий (Пк) на их ос- 
нове [2—6], и практически отсутствуют работы, 
связанные с исследованием механизма формирова- 
ния пленок. 
Целью проведенной работы явилось изучение 
процесса пленкообразования уралкидных Пк раз- 
личного химического строения. 


‚ Исследовались уралкиды (УПЛТ-60 и УПСТ-56) на основе 
пентафталевых олигоэфиров, модифицированных льняным или 
соевым маслами и .смесью изомеров 2,4- и 2,6-толуилендиизо- 
цианата в соотношении 65:35 (ТДЦ) соответственно (табл. 1). 
Получение указанных уралкидных смол и их свойства описаны 
в работе [7]. | и 

Отверждение пленок проводили на воздухе при 20=2 °С 
в присутствии свинцово-марганцевого сиккатива и ускорите- 
ля — нафтената кобальта, взятых соответственно в количестве 
0,54 и 0,04% (в пересчете на металл). Толщина пленок состав- 
ляла (=5%) 20,60 и 100 мкм. | 


Исследование степени отверждения уралкидных 
Пк (определение гельфракции ацетоном в аппара- 
те Сокслета) показало, что процесс формирования 
пленок является длительным и в зависимости. от 
толщины и типа уралкида продолжается от 8 до 
40 суток (рис. 1). Предельное количество полимера 
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Рис. 1. Изменение величины гельфракции пленок толщиной 

20 (1), 60 (2) и 100 (3) мкм и степени ненасыщенности в 

поверхностном (5) и объемном (4) слоях от продолжитель- 
ности отверждения. 


5% 


трехмерного строения во всех исследованных плен- 
ках не зависит от химического строения пленкооб- · 
разующего и составляет 854$, и процесс «сшивки» 
в пленках УПСТ-56 и УПЛТ-60 толщиной 20 мкм 


Таблица 1 
. о | 
ў 8 9 З Ф р Е р д 
© А 5 5: 2712, 

Е | | | На! || 
ИТЕ ЕЕРЕЕ Е | 

Хе | 08 | де | 285 | ВЕБ! вв. | + | ве 

УПСТ-56 | 56 48 |161,5| 30,7 | 3,71 | 104 |3500| 1,08 
УПЛТ-60 |. 60 51133 19,6 | 4:1 134 |4000| 1,10 


Примечание. Содержание ТДЦ 17,5%, растворитель уайт-спирит 
(в обоих случаях). 


протекает во времени также одинаково (рис. 1, 
кр. 1). В то же время кинетика нарастания содер- 
жания нерастворимой части полимера в пленках 
толщиной >20 мкм определяется типом уралкида 
и тем в большей степени, чем больше толщина 
пленки (рис. 1, кр. 2, 8). | 

Из рис. 2 (кр. 1—3) видно, что пленки УПСТ-56 
набирают эффективную поверхностную твердость 
значительно быстрее пленок УПЛТ-60. Аналогичные 
результаты получены при определении объемной 
микротвердости [8] пленок на приборе ПМТ-3 
(рис. 2, кр. Ј'—8'). Следует, однако, отметить, что 
даже в Пк толщиной 20 мкм, а тем более 60 и 100, 
нарастание объемной микротвердости происходит 
значительно медленнее. по сравнению с поверхност- 
ной. Это свидетельствует о том, что процесс обра- 
зования полимера трехмерного строения в пленках 
УПСТ-56 и УПЛТ-60 происходит неравномерно в 
объеме и зависит от толщины пленки. Для установ- 
ления влияния‘ толщины Пк на процесс отвержде- 
ния уралкидов предложено определять «приведен- 
ную» (Но — поверхностная, Йо — объемная) твер- 
дость, представляющую собой отношение твердости 
пленок толщиной 20 и 100 мкм. Естественно, чем 
ближе Но и № к единице, тем более равномерно 


‚ протекает процесс отверждения Пк. 


Зависимость «приведенной» твердости пленок от 
типа уралкида, продолжительности и условий от- 
верждения Пк показана в табл. 2. 

Согласно данным табл. 2, величины Н, и № зна- 
чительно ниже для пленок УПСТ-56 по сравнению с 
пленками УПЛТ-60, хотя реакционная способность 


УПЛТ-60, определяемая ненасыщенностью `олиго- 


мера [9, с. 43—52], выше, чем УПСТ-56 (см. 
табл. 1). Такой результат может быть объяснен бо- 
лее быстрым. (за счет повышенной реакционной 
способности) образованием поверхностной пленки 
в УПЛТ-60, диффузия кислорода сквозь которую 
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Рис. 2. Кинетика нарастания поверхностной (Н) и объемной 
(А) микротвердости пленок толщиной 20 (1, /', Па) 607272224) 
и 100 (3, 3, 8”) мкм. 


затрудняется [10]. Толщина и скорость формирова- 
ния такого Пк должны зависеть не только от хими- 
ческой природы олигомера, но и от концентрации 
кислорода в среде. | 


Таблица 2 


«Приведенная» твердость пленок, отверж денных в течение 


9 сут 20 сут 
Уралкид на воздухе Е на воздухе 
Но Но Но һо 
УПСТ-56 О. 156 195 2555 
УПЛТ-60 $5) 22) 4,8 3,93 


Действительно, твердость Пк толщиной 100 мим, 
сформированных в среде кислорода, за 1—2 сут до- 
стигает значения твердости Пк, полученных на воз- 
духе в течение 9 сут (см. рис. 2, кр. 1—83”). При 
этом значительно сокращается величина Но (см. 
табл. 2). г 

Определение количества кислорода, поглощенно- 
го Пк при формировании*, показало, что в первые 
минуты пленкообразования (рис. 3) скорость погло- 
щения кислорода пленками УПЛТ-60 больше, чем 
УПСТ-56, но уже через 30 мин она замедляется, в 
то время как интенсивность поглощения газа плен- 


[11] волюметрической 


* С помощью модифицированной 
циркуляционной установки [12]. 
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ками УПСТ-56 еще велика и начинает уменьшать- 
ся лишь после 60 мин пленкообразования (см. 
рис. 3). Следует отметить, что поглощение кислоро- 
да в первые 40 мин пленкообразования (рис. 3, 
кр. 1°, 2’) не приводит к получению продукта трех- 


` мерного строения. Наличие индукционного периода 


может свидетельствовать об образовании промежу- 
точных продуктов полимеризации [13] и, по-види- 
мому, кислород в этот период расходуется в пер- 
вую очередь на линейный рост олигомерных мак- 
ромолекул. Отмечен интересный эксперименталь- 
ный факт: точки, соответствующие количеству кис- 
лорода, поглощенного пленками разной толщины, 
совпадают между собой во всем интервале времен. 
Это подтверждает образование окисленной поверх- 
ностной пленки. | 

Полученные данные согласуются с результатами 
определения химическими и спектральными мето- 
дами степени ненасыщенности в поверхностной и 
объемной части пленок. 


Для спектрального исследования уралкидную пленку разде- 
ляли послойно при помощи микротома. Стружку из слоев плен- 


ки, лежащих на разной глубине, прессовали [14] в таблетки с 


бромистым калием (1%- и 3%-ные твердые растворы в КВг). 
ИК спектры регистрировали на спектрофотометре Н-800 в об- 
ласти 1000—700 см—! (призма из МаС]); в луч сравнения поме- 
щали таблетку из чистого КВг. Остаточную ненасыщенность 
оценивали по полосе поглощения двойных связей масла при 
910 см-! [15]. Содержание вещества в таблетке контролировали 
по величине оптической плотности (О) внутреннего стандарта, 
которым служила полоса поглощения фталатного кольца при 
745 см-! [14]. Соотношение Дою/)745 использовали как количе- 


ственную ‘характеристику содержания ненасыщенности 
(табл. 3). . 

Таблица 3 

Рэ10/ 2745 
Уралкид 
Верхний слой Нижний слой 

УПСТ-56 0, 125 0, 25 
УПЛТ-60 0,18 0,416 


Определение иодного числа [16, с. 37| в по- 
верхностном. и объемном слоях пленок на про- 
тяжении всего времени отверждения также показа- 
ло, что степень ненасыщенности увеличивается по 
мере приближения слоя пленки к подложке (см. 
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Рис. 3. Кинетика поглощения кислорода пленками УПСТ-56 
(1) и УПЛТ-60 (2) ‘и изменение величины гельфракции в про- 


цессе формирования пленок УПСТ-56 (1’) и УПЛТ-60 (2’) 
толщиной 60 мкм. 


УДК [547.495.1--678.674]:667.612.64 


Процесс пленкообразования уралкидных смол 


Н. В. МАЙОРОВА, М. И. КАРЯКИНА, Б. Г. ОГАНДЖАНЯН, А. Е. ЧАЛЫХ, 
| _— И. А. ПРОНИНА, Г. В. РУДНАЯ | | 


(ГИПИ ЛКП, ИФХ АН СССР) 


В последние годы за рубежом получили распро- 
странение лакокрасочные материалы на основе 
уралкидных смол [1]. В литературе основное вни- 
`мание уделяется получению уралкидов и изучению 
технологических свойств покрытий (Пк) на их ос- 
нове [2—6], и практически отсутствуют работы, 
связанные с исследованием механизма формирова- 
ния пленок. 
Целью проведенной работы явилось изучение 
процесса пленкообразования уралкидных Пк раз- 
личного химического строения. 


‚ Исследовались уралкиды (УПЛТ-60 и УПСТ-56) на основе 
пентафталевых олигоэфиров, модифицированных льняным или 
соевым маслами и .смесью изомеров 2,4- и 2,6-толуилендиизо- 
цианата в соотношении 65:35 (ТДЦ) соответственно (табл. 1). 
Получение указанных уралкидных смол и их свойства описаны 
в работе [7]. | 0] 

Отверждение пленок проводили на воздухе при 20+2 °С 
в присутствии свинцово-марганцевого сиккатива и ускорите- 
ля — нафтената кобальта, взятых соответственно в количестве 
0,5% и 0,049 (в пересчете на металл). Толщина пленок состав- 
ляла (=5%) 20,60 и 100 мкм. | 


Исследование степени отверждения уралкидных 
Пк (определение гельфракции ацетоном в аппара- 
те Сокслета) показало, что процесс формирования 
пленок является длительным и в зависимости. от 
толщины и типа уралкида продолжается от 8 до 
40 суток (рис. 1). Предельное количество полимера 


И. ч, 21/1002 6,% 
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Рис. 1. Изменение величины гельфракции пленок толщиной 

20 (1), 60 (2) и 100 (3) мкм и степени ненасыщенности в 

поверхностном (5) и объемном (4) слоях от продолжитель- 
ности отверждения. 


5* 


трехмерного строения во всех исследованных плен- 


ках не зависит от химического строения пленкооб- · 


разующего и составляет 859, и процесс «сшивки» 
в пленках УПСТ-56 и УПЛТ-60 толщиной 20 мкм 


Таблица 1 
5 Д. 5 
т Е о в < Ф < А 
8 (5) 2 А воҳ о = вон = 
Уралкид | 9 оо от | мощ Е шуо о 
я 5 осо 0-09) Ө) Осо Е 
в. а о ае ЕО 2 
> мо зон 5 (а Оро > < 
Є 632 АЕ | 2851 МИЯ | ХВ, | х Еез 


УПСТ-56 | 56 48 |161,5| 30,7 | 3,71] 104 | 35001 1,08 
УПЛТ-60 | 60 51 °| 138 19,6. | 41 134 |4000| 1,10 


? 


Примечание. Содержание ТДЦ 17,5%, растворитель уайт-спирит 
(в обоих случаях). 


протекает во времени также одинаково (рис. 1, 
кр. /). В то же время кинетика нарастания содер- 
жания нерастворимой части полимера в пленках 
толщиной >20 мкм определяется типом уралкида 
и тем в большей степени, чем больше толщина 
пленки (рис. 1, кр. 2, 8). 

Из рис. 2 (кр. 1—3) видно, что пленки УПСТ-56 
набирают эффективную поверхностную твердость 
значительно быстрее пленок УПЛТ-60. Аналогичные 
результаты получены при определении объемной 
микротвердости [8] пленок на приборе ПМТ-3 
(рис. 2, кр. Ј'—8'). Следует, однако, отметить, что 
даже в Пк толщиной 20 мкм, а тем более 60 и 100, 
нарастание объемной микротвердости происходит 
значительно медленнее. по сравнению с поверхност- 
ной. Это свидетельствует о том, что процесс обра- 
зования полимера трехмерного строения в пленках 
УПСТ-56 и УПЛТ-60 происходит неравномерно в 
объеме и зависит от толщины пленки. Для установ- 
ления влияния‘ толщины Пк на процесс отвержде- 
ния уралкидов предложено определять «приведен- 
ную» (Но — поверхностная, Йо — объемная) твер: 
дость, представляющую собой отношение твердости 
пленок толщиной 20 и 100 мкм. Естественно, чем 
ближе Но и А к единице, тем более равномерно 


‚ протекает процесс отверждения Пк. 


Зависимость «приведенной» твердости пленок от 
типа уралкида, продолжительности и условий от- 
верждения Пк показана в табл. 2. 

Согласно данным табл. 2, величины Но и А зна- 
чительно ниже для пленок УПСТ-56 по сравнению с 
пленками УПЛТ-60, хотя реакционная способность 


УПЛТ-60, определяемая ненасыщенностью `олиго- 


мера [9, с. 43—52], выше, чем УПСТ-56 (см. 
табл. 1). Такой результат может быть объяснен бо- 
лее быстрым, (за счет повышенной реакционной 
способности) образованием поверхностной пленки 
в УПЛТ-60, диффузия кислорода сквозь которую 
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Рис. 2. Кинетика нарастания поверхностной (Н) и объемной 
(А) микротвердости пленок толщиной 20 (1, /”, 260 (2, 252) 
и 100 (3, 8, 3”) мкм. 


затрудняется [10]. Толщина и скорость формирова- 
ния такого Пк должны зависеть не только от хими- 
ческой природы олигомера, но и от концентрации 
кислорода в среде. | 


Таблица 2 


«Приведенная» твердость пленок, отверж денных в течение 


9 сут 20 сут 
Уралкид на воздухе Е на воздухе 
Но Но Но йо 
УПСТ-56 27 1,6 1,95 2,55 
УПЛТ-60 ЭХЭ 258 4,3 393 


Действительно, твердость Пк толщиной 100 мкм, 
сформированных в среде кислорода, за 1—2 сут до- 
стигает значения твердости Пк, полученных на воз- 
духе в течение 9 сут (см. рис. 2, кр. 1—3”). При 
этом значительно сокращается величина Н, (см. 
табл. 2). р 

Определение количества кислорода, поглощенно- 
го Пк при формировании*, показало, что в первые 
минуты пленкообразования (рис. 3) скорость погло- 
щения кислорода пленками УПЛТ-60 больше, чем 
УПСТ-56, но уже через 30 мин она замедляется, в 
то время как интенсивность поглощения газа плен- 


[11] волюметрической 


* С помощью модифицированной 
циркуляционной установки [12]. 
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ками УПСТ-56 еще велика и начинает уменьшать- 
ся лишь после 60 мин пленкообразования (см. 
рис. 3). Следует отметить, что поглощение кислоро- 
да в первые 40 мин пленкообразования (рис. 3, 
кр. /”, 2’) не приводит к получению продукта трех- 


` мерного строения. Наличие индукционного периода 


может свидетельствовать об образовании промежу- 
точных продуктов полимеризации [13| и, по-види- 
мому, кислород в этот период расходуется в пер- 
вую очередь на линейный рост олигомерных мак- 
ромолекул. Отмечен интересный эксперименталь- 
ный факт: точки, соответствующие количеству кис- 
лорода, поглощенного пленками разной толщины, 
совпадают между собой во всем интервале времен. 
Это подтверждает образование окисленной поверх- 
ностной пленки. 
Полученные данные согласуются с результатами 
определения химическими и спектральными мето- 


дами степени ненасыщенности в поверхностной И 


объемной части пленок. 


Для спектрального исследования уралкидную пленку разде- 
ляли послойно при помощи микротома. Стружку из слоев плен- 


ки, лежащих на разной глубине, прессовали [14] в таблетки с 


бромистым калием (1%- и 3%-ные твердые растворы в КВГ). 
ИК спектры регистрировали на спектрофотометре Н-800 в об- 
ласти 1000—700 см-! (призма из МаС]); в луч сравнения поме- 
щали таблетку из чистого КВг. Остаточную ненасыщенность 
оценивали по полосе поглощения двойных связей масла при 
910 см-! [15]. Содержание вещества в таблетке контролировали 
по величине оптической плотности (2) внутреннего стандарта, 
которым служила полоса поглощения фталатного кольца при 
745 см-! [14]. Соотношение Дою/)745 использовали как количе- 


ственную характеристику содержания ненасыщенности 
(табл. 3). · 

Таблица 3 

Рэ1о/Р745 
Уралкид 
Верхний слой Нижний слой 

УПСТ-56 0, 125 0, 25 
УПЛТ-60 0, 18 0,416 


Определение иодного числа [16, с. 37] в по- 
верхностном. и объемном слоях пленок на про- 
тяжении всего времени отверждения также показа- 
ло, что степень ненасыщенности увеличивается по 
мере приближения слоя пленки к подложке (см. 
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Рис. 3. Кинетика поглощения кислорода пленками УПСТ-56 

(1) и УПЛТ-60 (2) ‘и изменение величины гельфракции в про- 

цессе формирования пленок УПСТ-56 (1’) и УПЛТ-60 (2’) 
толщиной 60 мкм. 


Рис. 2. Зависимость прочности 
структур в суспензиях железо- 
окисного пигмента в растворе 
Е о ДЕЩО ОЛН ЭД-20 от концентрации 
7 СК при различном содержании 

02 06 06 0,5 10 воды в объеме суспензии: 
С, 1 1 — без воды; т 3 — 1,5%; 


{ — 5,09% 


э 


мента (высушенного при 250 °С до постоянной мас- 
сы) от содержания ПАВ. Как видно, действие обо- 
их модификаторов оказывается практически одина- 
ковым — максимальное упрочнение структур проис- 
ходит при содержании ПАВ около 0,49. Сопо- 
ставление этих результатов с данными по адсорб- 
ции тех же ПАВ на пигменте показывает, что сте- 
пень покрытия поверхности частиц адсорбционными 
слоями в обоих случаях также близка; это указы- 
вает на один и тот же характер влияния модифици- 
рования поверхности этими ПАВ: 


Степень 
покрытия 
Адсорбция поверхности 
ПАВ тах’ л, 
мг/г, тах 
| Г ИК 
пред 
Сухой пигмент СК ПЕ 0,10 
ДБАХ 5 0, 08 
Влажный пигмент (5% СК 5,6 0,07 
воды) ЦДБАХ 2 0,05 
Примечание. А — величина хемосорбции ПАВ, соответствую- 


тах 
щая максимумам на кривых Ра=ИСП АВ): А пред Предельное значение 


адсорбции (получено расчетным путем), соответствующее полному насыще- 
нию монослоя на поверхности пигмента. 

Введение добавки воды (5%) в суспензию сухого 
пигмента резко снижает прочность структур с 225 
до 130 дин/см?, что, очевидно, связано с ослаблени- 
ем коагуляционных контактов частиц под влиянием 


воды (аналогично действию малых добавок ПАВ 
[5]): 
| ПАВ (0,2% 
г от массы Раг дин/см?2 
Е твердой фазы) 
Сухой пигмент _— 225 
Влажный пигмент (5% == 130 
воды) ск 195 
ЦДБАХ 180 


Введение ПАВ вызывает обратный эффект лишь 
в интервале концентраций до 0,2—0,3%. После до- 
стижения максимума дальнейшее повышение кон- 
пентраций ПАВ столь же резко уже снижает проч- 
ность структур. Оптимальные добавки (0,2%) по- 
зволяют значительно упрочнять структуры по срав- 


6 Зак. 1301 


нению с минимальным значением прочности в`при- 
сутствии воды в суспензиях немодифицированного 
пигмента. Из рис. 2 также следует, что особенно 
резкое деструктирующее влияние проявляется при · 
малых добавках воды (ср. кр. [и 2). Повышение 
ее содержания 219 уже практически не сказы- 
вается на величине Ри как в исходном, так и моди- 
фицированном пигменте (кр. Зи 4). По-видимому, 
это можно объяснить тем, что, согласно эффекту. 


Ребиндера [6], малые количества воды, адсорби- 


руясь на поверхности гидрофильного пигмента, как 
ПАВ, способствуют разрушению (пептизации) об- 
разовавшихся агрегатов частиц. С повышением со- 
держания воды вновь наступает коагуляционное 
структурообразование уже в системе, состоящей из 
частиц пигмента, соединенных между собой тонки- 
ми прослойками воды. 

Следует отметить, что хотя прочность структур в 
системах, содержащих воду, заметно ниже по срав- 
нению с таковыми в суспензиях сухого пигмента, 
все же эффект ‘упрочнения вследствие адсорбцион- 
ного модифицирования пигментов имеет место во 
всех рассмотренных случаях (рис. 3). 


Рис. 3. Зависимость прочности 

структур исходного (2) и моди- 

фицированного (1) пигмента от 
количества вводимой воды. 


Таким образом, установлено, что присутствие во- 
ды резко снижает прочность структур в суспензиях 
железоокисного пигмента. Введением оптимального 
количества (0,2% от массы пигмента) ПАВ (напри- 
мер, СК и ЦДБАХ) можно устранить этот отрица- 
тельный эффект. Поскольку основной составной 
частью используемого в антикоррозионных красках 
железного сурика является исследованная нами 
окись железа, можно рекомендовать указанные 
ПАВ в. качестве активных добавок, улучшающих 
свойства красок, применяющихся при защите гидро- 
технических сооружений. 
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Некоторые гидродинамические параметры псевдоожиженного слоя 
порошкообразного полиэтилена 


А. Ф. СТРЕЛЕНКО, Л. С. ЧЕРНЫШЕНКО 
(СКТБ «Машприборпластик», Харьков) 


(у 0м исследований являлся полиэтилен низ- 
кой плотности марки П2070П. В качестве 
камеры псевдоожижения использована цилиндри- 
ческая ванна напыления диаметром 200 мм и вы- 
сотой 450 мм. Конструкция ванны позволяет про- 
водить эксперименты при разных методах псевдо- 
ожижения порошка — вихревом и вибровихревом. 
Скорость ‘прохождения (фильтрации) газа через 
слой полимерного ‘порошка измерялась с помощью 
пневмометрической трубки Пито-Прандтля, снаб- 


женной специальным датчиком. Перепад давления - 


в псевдоожиженном слое твердых частиц опреде- 
лялся с помощью О-образного дифманометра пря- 
мым методом. | 

Анализ полученных результатов показывает, что 
коэффициент псевдоожижения (скорость фильтра- 
ции) и порозность слоя (рис. 1) при вибровихре- 
вом методе псевдоожижения больше. Наличие 
участка стабилизации скорости фильтрации у это- 
го метода может быть объяснено тем, что при 
определенном давлении воздуха в сети и объемном 
расходе в ванне напыления весь объем порошка 
перешел во взвешенное состояние; фонтанирова- 
ние же отсутствует вследствие наложения вибра- 
ции на слой. В случае вихревого метода скорость 
фильтрации монотонно увеличивается; при опре- 
деленных параметрах процесс псевдоожижения 
вследствие каналообразования в слое переходит в 
режим фонтанирования. 


Расчетные и экспериментальные кривые изме- 


нения перепада давления АР характеризуются 
наличием горизонтальных участков (рис. 2), кото- 
рые показывают, что по достижении начала псев- 
доожижения слоя увеличение скорости фильтрации 
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Рис. 1. Зависимость скорости фильтрации газа (2,4) и пороз- 
ности слоя (1,3) от метода псевдоожижения порошка: 
1, 2 — вибровихревой метод; 3, 4 — вихревой метод. 
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не влияет на АР — перепад остается постоянным 


вплоть до уноса частиц из ванны. Большой угол на- 
клона кривых, полученных экспериментальным пу- 
тем (кр. 1,3), может быть объяснен влиянием кон- 
фигурации и состоянием поверхности частиц поли- 
мера, которая существенным образом увеличивает 
гидравлическое сопротивление слоя. | 
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Рис. 2. Зависимость гидравлического сопротивления (1,3 — 
экспериментального, 2, 4 — расчетного) слоя от метода псев- 
доожижения порошка (1—4 — см. рис. 1). 


Сравнивая гидродинамические показатели псев- 
доожижения порошкообразного полиэтилена низко- 
го давления, можно заключить, что вибровихревой 
метод обеспечивает более высокую степень псевдо- 
ожижения порошка, более равномерное и спокойное 
«кипение» слоя при различных скоростях фильтра- 
ции воздуха, а взвешенный слой менее склонен к 
каналообразованию и фонтанированию. 

Экспериментальные и расчетные значения гидро- 
динамических параметров порошкообразного поли- 
этилена в момент начала псевдоожижения, приве- 
денные ниже, показывают, что существенного’ рас- 
хождения между ними не наблюдается. 


Эксперимен- ге 
тальные Расчетные 
значения значения 

Порозность . Е 0776—0782 0,770 
Критическая скорость, м/с. . 0,215—0, 235 0, 193 
Гидравлическое сопротивление 

слоя, мм вод. ст. 46—50 45,2—45,6 
Из этого можно сделать вывод о приемлемости 


основных формул гидродинамики псевдоожиженно- 
го слоя при расчете гидродинамических парамет- 
ров слоя порошкообразных полимеров. 


УДК 678.028:621.384.3 


Выбор режима отверждения водоразбавляемых | 
 акрило-меламиновых смол методом ИК спектроскопии 


(К раткое сообщение) . 


'А. Г. ШАБАНОВА, Н. А. АЛЕКСАНДРОВА, А. В. УВАРОВ 
(гИПпИ ЛКП) 


белых водоразбавляемых эмалях, наносимых 

методом электроосаждения, применяют термо- 
отверждаемые акрило-меламиновые смолы, кото- 
рые получают сополимеризацией мономеров в рас- 
творах меламино-формальдегидных смол [1]. Сопо- 
лимеризация сопровождается поликонденсацией 
образовавшегося сополимера с меламино-формаль- 
дегидным компонентом. С целью выбора оптималь- 
ного режима отверждения . акрило-меламиновых 
смол было изучено их отверждение методом ИКС. 


Исследование проводили с двумя образцами смол, получен- 
ных путем радикальной сополимеризации в бутилцеллозольве 
‘бутилакрилата, стирола и метакриловой кислоты в присутствии 
гоксаметоксиметилмеламина ГМ-3 или максимально бутаноли- 
зированной меламино-формальдегидной смолы К-421-05. Ини- 
циатором сополимеризации служила гидроперекись изопропил- 


бензола. Концентрация смолы в растворе составляла 70%, . 


кислотное число смол 85—88 мг КОН/г (в пересчете на су- 
хой остаток смолы). — 

Для спектрального исследования пленки наносили из рас- 
твора на пластинки МаС] или флюорита и подсушивали на воз- 
духе для удаления основной массы растворителя. Спектры 

регистрировали на спектрофотометре ОВ-10. 
Были изучены спектры пленок смол с ГМ-3 или К-421-05 и 
пленок, полученных из 40%-ных водных растворов предвари- 


тельно нейтрализованной диэтаноламином смолы, содержащей. 
ГМ-3. Отверждение пленок проводили при 140, 160 и 180°С в 


течение 30 мин, так как, по данным работы [2], реакция отвер- 
ждения протекает в пределах 120—180 °С. Предварительно 
были изучены спектры ГМ-3 и К-421-05 до и после нагревания 
при 180 °С в течение | ч. 


Обнаружено, что существенных изменений В 


спектрах ГМ-3 при термообработке не происходит. 
Это свидетельствует о том, что в этих условиях в 


ГМ-3 процессы самоконденсации не протекают. По- 


лученный результат находится в соответствии с ЛиИ- 
тературными данными [2, 4]. В спектре термообра- 
ботанной пленки смолы К-421-05 наблюдаются не- 
большие изменения в области поглощения групп 
—ОН при 3460 см-* [3, с. 931—955, 135—160]. Это, 
- по-видимому, связано с самоконденсацией смолы по 
метилольным группам [2, 4]. 

Изменения в спектрах акрило-меламиновых смол, 
отвержденных при всех выбранных режимах, ана- 
логичны, но для 140 и 160 °С выражены в меньшей 
степени. Реакция отверждения сопровождается 


( 


6* 


- уменьшением интенсивности полос поглощения кис- 


лотных гидроксилов при 2650 и 3270 см". Это 
уменьшение идет тем в большей степени, чем выше 
температура отверждения (для 180°С полосы исче- 
зают из спектра). Интенсивность поглощения связи 
С=О карбоксильной группы при 1705 см”! [3] так- 
же снижается с ростом температуры и полностью 
полоса исчезает при 180°С. Отметим увеличение ин- 
тенсивности поглощения связи С=О сложноэфир- 
ной группы, что свидетельствует о накоплении 
сложноэфирных групп в пленке. 

Аналогичные изменения наблюдаются и в плен- 
ках, полученных из водных растворов. Отличие со- 
стоит в том, что в спектрах исходных пленок отсут- 
ствуют полосы поглощения кислотного карбонила, 
что связано с образованием солевых групп при ней- 
трализации сополимера. Полосы связи С=О карб- 
оксильной группы появляются `после отверждения 
при 140 и 160°С. Это объясняется разрушением со- 
левых групп при этих температурах и, по-видимому, 
неполным сшиванием с меламино-формальдегидным 
компонентом. При 180°С полоса связи С=О карб- 
оксильной группы отсутствует в связи с полным 
протеканием реакций отверждения. Одновременно 
наблюдается увеличение интенсивности поглощения 
С=О сложноэфирной группы. 

Таким образом, наиболее полно отверждение про- 
текает при 180°С в течение 30 мин; оно сопровож- 
дается исчезновением карбоксильных групп в исход- 
ных смолах и образованием новых сложноэфирных 
групп. | 

Отверждение при 180°С рекомендуется для `водо- 
разбавляемых композиций на основе меламино-ак- 
риловых смол. | 
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_ Новые алкидно-стирольные ингибированные покрытия 
для временной защиты металла 


( Краткое сообщение) 
Ф. И. РУБИНШТЕЙН, 3. А. БАЗИЛЕВИЧ 
(гипи лкп) 


П>" транспортировке металлопроката и хранении 
его на складах металл подвергается коррозии. 
Очистка от продуктов коррозии поверхности прока- 
та перед его окраской — дорогостоящая и длитель- 
ная операция. Поэтому целесообразно защищать 
прокат от коррозии сразу после его производства 
специальным лакокрасочным материалом, пленка 
которого могла бы служить в дальнейшем грунтом 
при окончательной окраске у потребителя. В каче- 
стве такого материала разработана ингибированная 
краска МС-596 (ТУ НЧ 28-15—72) на основе алкид- 
но-стирольного лака МС-0154, предназначенная для 
временной защиты от коррозии листового и фасон- 
ного проката и металлоконструкций в атмосферных 
условиях сроком до | года, в складских помещени- 
ях до 5—8 лет. 
‚Краска МС-596 не препятствует сварке и может 
быть использована в качестве грунтовки при нане- 


сении защитно-декоративных материалов. До рабо- 


чей вязкости краска МС-596 доводится смесью 
уайт-спирит: ксилол в соотношении 4: 1, наносится 
методом пневматического распыления, (рабочая вяз. 
кость 20—22 с) или кистью (рабочая вязкость 
40—60 с). Продолжительность высыхания от ПЫЛИ 
30—40 мин. 

Ингибированная краска МС-596 в 1975 г. будет 
выпускаться Опытным заводом ГИПИ ЛКП. 

На основе алкидно-стирольных лаков разработа- 
ны также смывающиеся составы ИСМ-2 и ИСМ-3, 


которые можно использовать для временной защи- 
ты металлических изделий на период транспорти: 
ровки и хранения вместо консистентных смазок. 

Состав ИСМ-2 (ВТУ НЧ 28-8—72) изготавли- 
вается на основе алкидно-стирольного лака 
МС-0154. 

Его можно наносить кистью, окунанием или ме- 
тодом пневматического распыления. Разбавителем 
служит смесь уайт-спирита с ксилолом в соотноше- 
нии 4:1. Продолжительность высыхания от пыли 
1—1,5 ч. В результате образуется полутвердое вы- 
'сыхающее покрытие. 

Состав ИСМ-3 (ТУ НЧ 28-16—73) изготавливает- 
ся на основе алкидно-стирольного лака МС-080. 

Наносится кистью, окунанием или методом пнев- 
матического распыления. Разбавитель — ксилол. 
Продолжительность высыхания от пыли не более 
20 мин, после чего образуется твердое покрытие. 

Изделия, защищенные составами ИСМ-2 и 
ИСМ-3, имеют красивый товарный вид. и не требуют 
дополнительной упаковки в бумагу. | 

Ингибированные составы ИСМ-2 и ИСМ-3 не сте. 
кают с поверхности изделий при повышенной тем- 
пературе (до 70°С) и хорошо защищают металл в 
условиях повышенной влажности. Удаление пленок 
в случае необходимости производится ацетоном. 

Состав ИСМ-3 изготавливается на Загорском ла- 
кокрасочном заводе, состав ИСМ-2 в 1975 году бу- 
дет выпускаться Опытным заводом ГИПИ ЛКП. 
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_Количественное определение калия и лития в присутствии 
изоцианатов полярографическим методом 


Л. А. МИРКИНД, В. С. СПОРЫХИНА, В. А. ПОСТНИКОВА, А. А. БЛАГОНРАВОВА 


> (гипи ЛКП) 


еси изоцианураты служат ценным свя- 
зующим для получения высококачественных 
лаков [1].Они имеют малую летучесть и понижен- 
ную токсичность. Полиуретановые покрытия на их 
основе характеризуются высокой термо-, свето- и 
химической стойкостью. Реакция циклической по- 
- лимеризации катализируется соединениями различ- 
ных классов [2]. 

Практически полное превращение мономера — 
изопианата в олигомер — изоцианурат происходит 
при использовании в качестве катализаторов уксус- 
нокислых солей калия и лития [3]. 

Для контроля процесса синтеза необходимо опре- 
деление содержания ионов щелочных металлов в 
реакционной системе. Кроме того, присутствие сле- 
дов катализатора (каталитически допустимое коли- 
чество не более 0,05%) существенно влияет на ста- 
бильность полиизоцианата при хранении и на жиз- 
неспособность двухкомпонентных лаковых компози- 
ций. Количество стабилизатора (хлор- и фосфорсо- 
держащие соединения) обусловлено содержанием 
растворенного в полимере щелочного катализатора. 

Количественный анализ щелочных металлов (осо- 
бенно в присутствии высоко реакционноспособных 
изоцианатов) химическими методами затруднителен 
[4, с. 81, 82, 919]. Нами для этой цели использован 
полярографический метод. | 

Раздельное полярографическое определение ка- 
лия и лития в присутствии изоцианурата в апротон- 
ном растворителе принципиально возможно благо- 
даря достаточной разнице в значениях потенциалов 
полуволн [5, с. 681, 685; 6, 7]. Однако применение 
известных методов оказывается неэффективным 
из-за взаимодействий, происходящих в анализируе- 
мой смеси, которые приводят к образованию поля- 
рографически активных комплексов, маскирующих 
‚ волны восстановления щелочных металлов. В обра- 
зовании комплексов изоцианатов [8], по-видимому, 
участвует и молекулярный кислород [9]. В частно- 
сти, полярограммы 
КАс — фенилизоцианат, МАс — фенилизоцианат в 
диметилформамиде показали, что в системе КАс — 
изоцианат появляется размытая волна, наклады- 


двухкомпонентных растворов: 


вающаяся на волну восстановления калия и маски: 


‚рующая волну лития. 


Обработка анализируемой смеси амином с целью 
разрушения полярографически активного комплек- 
са путем превращения изоцианата в производное 
мочевины не дает желаемого эффекта; `напротив, 
волна восстановления комплекса возрастает, хотя 
сам амин полярографически индифферентен. Пере- 
мешивание обработанной `амином анализируемой 
смеси или ее длительная выдержка также не при- 
водят к элиминированию волны восстановления 
комплексов. Ыб 

Определение становится возможным лишь после 
того, как через обработанную амином анализируе- 


мую смесь пропускают не менее 30 мин ток инерт- 
‚ного газа для удаления растворенного кислорода, 


которое достигается в течение 5—10 мин. В данном 
случае это приводит также к подавлению маски- 
рующей волны, очевидно, вследствие разрушения 
комплекса, координированный кислород которого 
находится в равновесии с растворенным О». 


Подготовку образца к анализу проводили следующим обра- 
зом: смесь полиизоцианата, содержащую мономер, ацетаты 
калия и лития, растворяли в сухом диметилформамиде и об- 
рабатывали диэтиламином, взятым в 4—5-кратном избытке по 
отношению к изоцианату. Раствор помещали в электролизер и 
пропускали азот в течение 20—30 мин. 

Полярограммы снимали с помощью электронного поляро- 
графа РО-4 («Вайіотеїег») в термостатируемой ячейке объемом 
10—12 мл при температуре 25-0,2°С, поддерживаемой с по- 
мощью ультратермостата. Использовался ртутно-капельный 
электрод с принудительным отрывом капли. Характеристика 
капилляра: т = 0,70 мг/с; т = 0,48 с при потенциале ф = — 1,0 В 
и высоте ртутного столба Н = 70 см. Электродом сравнения 
служил погружной иод-серебряный электрод: Для построения 
калибровочных кривых использовались уксуснокислые соли 
калия и лития марки х.ч. В качестве фонового электролита 
применяли 0,1 М раствор тетра-н-бутиламмония иодистого в 
диметилформамиде. На этом фоне полярограмма смеси 
КАс + Ас имеет двухступенчатую форму (рис. 1). 


Первая волна соответствует восстановлению 
ионов калия, вторая — ионов лития. Обе волны 
имеют четко выраженный предельный ток. 

Точные значения потенциалов полуволн (Езу), 
рассчитанные по зависимости 10(1/14—1) —Е 
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Рис. 1. Типовая полярограмма 
раствора КАс + ШАс в диме- 
тилформамиде. 


ОРЫ Е 
(рис. 2), составляют: для калия Ех, =—1,56В; для 
лития Е =— 1,898. | 

Процесс восстановления близок к обратимому. 
Значения коэффициента Қ = оп, определенные по 
зависимости 10(1/1;—4) (1) —Е, равны: 

О др 

Е = 0,066 для калия; ЭБ = 0,071 для лития 

Зависимость предельного тока от корня квадрат- 
ного из высоты ртутного столба Н в изученном ин- 
тервале значений является линейной, что указывает 


Рис. 2. Логарифмический анализ по- 
’ лярографических кривых ацетатов 
калия (1) и лития (2). 


на диффузионный характер волны (рис. 3). Зависи- 


мость высоты волны от концентрации в диапазоне 
0,008—0,04 мг/мл также линейна (рис. 4). 
Методика определения. Навеску полимера 0,5— 


1,0 г (с точностью 0,0002 г), взятую в мерную колбу 


емкостью 25 мл, растворяют в 5—7 мл свежеперег- 
нанного диметилформамида (ДМФА), добавляют 


Рис. 3. Зависимость высоты волны 

5 (мм) от корня квадратного из вы- 

соты (см) ртутного столба у Н 
(1,2 — см. рис. 2). 


— 


1 мл диэтиламина и 10 мл 0,1 М раствора тетра-н- 
бутиламмония иодистого в ДМФА, доводят до мет- 
ки ДМФА и после перемешивания переводят содер- 
жимое колбы в электролизер. Пропускают азот в 
течение 20—30 мин и снимают полярограмму от на- 
чального потенциала Енач= —1,3В. | 


Ацетат лития 


6 0, 040 
Ацетат калия 


й 0, 076 


46 


Рис. 4. Зависимость ВЫСОТЫ ВОЛ- 


0, 279-10-2 |. 0,95 0, 571 
0,30.10-2 0, 95 2,447 
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ны 5 от концентрации С (мг) Г 
(1,2 — см. рис. 2). 


0,2 04 06 08 10 С 


Расчет ведут методом калибровочных кривых. 

Предлагаемым способом можно определять ка- 
лий и литий в присутствии мономерных изоциана- 
тов и полиизоцианатов. | 


Таблица 1 

Найдено 11СНзСОО, % 

Относительная 
ошибка“, 


Е Продукт С 
В навески Среднее 


6—6 
Раствор ИСН:СОО в 
ТДИ н 
образец 1 0, 036 0,037 


О 
0, 038 | ОТ 
образец 2 0, 046 0,043 7,0 
0, 040 7,0 
образец 3 0, 049 0, 046 6,5 
0, 044 4,3 
Раствор ШСН,СОО в 
смеси полимера и ТДИ | 
образец 1 0,021 0, 021 0 
| 0,020 4.7 
образец 2 0, 064 | 0,064 0 
0, 064 30 
образец 3 | 0, 023 0,021 9,5 
0, 020 4,8 
0, 020 4,8 
образец 4 0, 029 0, 029 0 
0, 029 0 
* Средняя относительная ошибка -- 3,6%. 
Таблица 2 


Е ТЕ ае 
Найдено КСНзЗСОО, % 
Относительная 


Продукт } ошибка*, 
В навеске Среднее % 


Образец 1 ` ў 0,070 0, 073 
Образец 2 ‚ 0,054 0, 055 
\ 4 6 


Образец 3 


ССС ООо «Оо ооо Ун 


0,076 


* Средняя относительная ошибка + 3,0%. 


} 


Таблица 8 


0, 293.10-2 ЕЙ 
0, 2775.10-2| 3,65 


В табл. 1 представлены результаты определения 
ацетата. лития, а в табл. 2 — ацетата калия в про- 
` дуктах циклической тримеризации 2,4-толуиленди- 
изоцианата (ТДИ). | 

Статистическая обработка результатов определе- 
ния ацетатов калия и лития в продуктах полимери- 
зации 2,4-ТДИ показала (табл. 3), что средняя от- 
носительная ошибка составляет =7,32 и 223,659 
соответственно. 
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метод определения белизны белых пигментов 


на компараторе цвета ФКЦШ-М 


В. В. СОБОЛЕВ, А. Г. БОЛЬШАКОВА, А. В. ЖОЛНИН _ 
(Челябинский филиал ГИПИ ЛКП) 


> определения белизны (№) двуокиси титана 
широко применяют компараторы цвета ЭКЦ-1 
и ФКЦШ-М. Промышленностью освоено производ- 
ство только компаратора ФКЦШ-М, основное на- 
значение которого — измерение цвета текстильных 
материалов. | 

Измерения на компараторе цвета ФКЦШ-М про- 
изводят в трех широких областях видимого спект- 
ра. По методике технического описания [1], перед 
каждым измерением цветовых отличий данного об- 
разца от образца сравнения (Лиз, Аи, Ап) необхо- 


`димо настраивать компаратор на оптическое равно- 


весие. Существующая методика измерения белизны 
на этом приборе [2] имеет ряд недостатков: дли- 
тельность, недостаточная ` воспроизводимость ре- 
зультатов, неудобство при выполнении измерения. 

Целью описываемой работы являлось усовершен- 
ствование методики [2] определения белизны на 
компараторе, позволяющее более быстро и точно 
определять цветовые различия образцов по принци- 
пу компенсации с учетом цветовых поправок ИЛИ 
цветовых отличий красного 4 и синего 6 светофильт- 
ров от желтого 5. | 

На предметные столики компаратора при включенном свето" 
фильтре 5 устанавливают сравнительные образцы и с помощью 
компенсационной диафрагмы уравнивают световые потоки В 
обоих оптических плечах. Таким образом, цветовая поправка 
для светофильтра 5 принимается за нуль (Ли у = 0). Затем 
устанавливают светофильтр 4 и отклонившуюся стрелку микро- 
амперметра с помощью измерительной диафрагмы приводят к 
нулю. По логарифмической шкале находят цветовую поправку 
к светофильтру 4 (Апу). После этого устанавливают свето- 
фильтр 6 и таким образом находят соответствующую цветовую 
поправку (Аи). | 

Найденные цветовые поправки являются достаточно ста 
бильными для данного компаратора. Со временем возможны 


— 


некоторые изменения в величинах цветовых поправок, вызван- 
ные запылением оптики, изменением спектральной характери- 


Таблица 


Результаты проверки точности предлагаемого метода 
и данные статистической обработки 


ам Е ЗАШНЕЫЛЕ Сада аа а 


Результаты Ошибка определения № 
определения разными методами 
Номер и 7 тита со 
| усл. ед е 
1 2 1 | 2 1 2 1 2 1 2 
| Двуокись титана 
94,3| 94,3 О |—0,110 0, 1 
94,6 | 94, 8 +0,3 | 0,4 | 0,3 | 0,4 
94,3 |94,3 0 |—0110 Оі 
1 |94,3 |94,3 |94,3 |94,4 О |—0,110 0,1 |0,3410, 17 
93,5 | 94,3 9—0 11,2110 
94,5 | 94, 3 4-0,2 | —0,110,2 | 0,1 
94,5 | 94,3 4-0,2 | —0,110,2 | 0,1 
97,0 |97,2 —0,3|—0,1 | 0,3 | 0,1 
96,0 |97,7 —0.5| --0,4| 0,5 | 0,4 
97,7 | 97,3 0,4] 0 0,4 |0 
бот 97о 3197.3 9759 (97.8 830 0 0 0 0,3210, 15 
97,7 | 97,3 оо 0,4 10 
97,3 |97,3 0 0 0. 10 
97,6 | 97,3 0,31 0 0,30 
СОЕ 08006. о 
01,2 190,8 —0,9 0 1,010 
91,9 190,8 —0,2| 0 0210 
92,6190, 8 --0,5| 0 0,5 [0 
3 |91,9190,8|92,11|90,8 | —0,2 0 0.21.0 0,5010,00 
19275 19058 0,5] 0 0,4 10 
92,5 | 90,8 +0,4| 0 0,4 10 
92. [90,5 0 0 0 .0 


ОСА ИНЕ О В ЕНЕЛ ЕРАНИ АЕА а 
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| Продолжение 


Ошибка определения Үү 


Результаты | 
определения разными методами 
Номер) У? разными | а ба 
| м ми, 
00048) усл. ед. рассо уол: % 
1 о 1 2 1 2 1 2 1 | 2) 
Е Сы, 
96,2 | 95,8 --0,6 0 0,6 |0 
94,5 195,8 —1,1 0 0 
94,5 |95,8 —1,1 0 1610 
4 |96,2195,8|95,61|95,8| -+ 0,6 0 0,610. [1,000,10 
96,2 195, +0,6|—0,5 | 0,6 | 0,5 
96,2 | 95,3 --0,6| —0,5| 0,6 | 0,5 
95,2 | 95,3 —0,4 0 0,410 
Окись цинка 
97,4 | 97,3 0,1 0 О0О 
ӨӨ 978 +0,3 0 9310 
97,5 | 97.3 --0,2 0 ОК 0 
ОТЕТ В РОТЕЗ ТЗ —0,2 0 (0.25180 0, 1710, 07 
97,.1 197, —0,2 0.202 | 0.2 
О өз —0,1 0 Оо 
ОТК 979 0 0 0 0 
и аА БАСЕ Ш. 
96,4 |96,8 —0,2 0 0,210 
96,8 |96,7 0,21 —0,110,2 10,1 
И | +-0,11—0,1 [0,1 [0,1 
2 |96,5 |96,8 196,6 |96,8 —0, 1 0 О 0 0,150.07 
96,5 | 96, —0,1 0 0,110 
96, 7.| 96,8 +0, 1 0 0110 
96,9196, 8 --0,3 0 О.о 


стики осветительной лампы и т. д., поэтому каждый раз перед 
началом работы их рекомендуется проверять. 

Порядок измерения цветового различия образцов следую- 
щий: на предметные столики компаратора устанавливают два 
образца сравнения при светофильтре 5 и компенсационной 
диафрагмой уравнивают световые потоки. В качестве образцов 
сравнения используют пластинки. молочного стекла марки 
МС-14, прилагаемые к компаратору. Затем левый образец срав- 


нения заменяют испытуемым образцом, запрессованным в кю- . 


‚ вету с помощью ручного пресса, и далее вращением измери- 


тельной диафрагмы получают цветовое отличие испытуемого 
образца от образца сравнения (Ап-). После этого измеритель- 
ную диафрагму возвращают в нулевое положение, а ОТКЛОНИВ- 
шуюся стрелку микроамперметра компенсационной диафрагмой 
приводят к нулю. Не убирая образец, измеряют цветовое от- 
личие испытуемого образца от образца сравнения при свето- 
фильтре 6 (Ли) и4 (Аи). 

Используя цветовые поправки к светофильтрам, получают 
цветовое отличие испытуемого образца от образца сравнения: 


Ап, = Ап, — Ап 


х 
Апу = Ло Ап, 
Ап; = Ап, — Ап, 


К приведенным выше значениям алгебраически прибавляют 
цветовые поправки, характеризующие цветовое отличие образ- 
цов сравнения из молочного стекла марки МС-14 от абсолютно 
белой поверхности, и затем по формуле или номограмме 
ВНИСИ [3] определяют белизну испытуемого образца. 


Данные определения воспроизводимости предла- 
гаемого (метод 2) и применяемого (метод 1) мето- 
дов обрабатывали [4, с. 42—49] методом математи- 
ческой статистики (см. таблицу). | 

Сравнительные измерения белизны различных 
партий двуокиси титана и окиси цинка показали, 
что предлагаемый метод позволяет значительно 
уменьшить ошибку измерения белизны пигмента. 
Процентная ошибка предлагаемого метода не более 
0,5, а вероятное квадратичное отклонение среднего 
арифметического не превышает 0,2. Продолжи- 
тельность измерения белизны сокращается в два 
раза, работа колориста на компараторе существен- 
но облегчается. 
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Кандидат химических наук Л. А. Миркинд (ГИПИ ЛКП} и доктор технических 
наук М. Я. Фиошин [МХТИ им. Д. И. Менделеева] открыли неизвестное ранее явление 
адсорбции органических молекул на электродах при высоких положительных потен- 
циалах [открытие № 149, приоритет с 10 октября 1963 г.], сущность которого состоит 
в следующем. Если на электроды, погруженные в растворы нейтральных органических 
веществ, накладываются высокие положительные потенциалы, то в области потенциа- 
лов, соответствующих выделению кислорода, наблюдается адсорбция органических 
молекул на поверхности анода. Это явление нельзя было предсказать, так как оно 
не вытекало из современных представлений электрохимии. Ў 
° Открытие имеет важное научное и практическое значение. На его основе автора- 
ми был осуществлен ряд новых реакций (карбоксидимеризация,; метоксидимеризация, 
галоидалкилирование и др.], разработаны новые способы электрохимического синтеза 
различных органических соединений, применение которых позволяет‘ получать лако- 
вые смолы, смазочные масла, пластификаторы, синтетические волокна, пластмассы 
с новыми ценными свойствами. Л. А. Миркинд и М. Я. Фиошин имеют 16 авторских 
свидетельств на способы получения и применения этих веществ, из которых несколько 
уже находятся в стадии опытно-промышленной реализации. 

Обнаруженное явление сыграет важную роль в таких областях химической тех- 
нологии, как электроосаждение органических покрытий, получение полимернынх пле- 


нок из мономеров непосредственно на поверхности 


(электрополимеризация], раз- 


мерная обработка и электрополировка металлов, ингибирование коррозии и т. д. 
Открытие, сделанное Л. А. Миркиндом и М. Я. Фиошиным, позволит расширить 
ассортимент химических продуктов, использовать дешевые исходные вещества (в том 


числе отходы нефтехимического 


производства] 


взамен дефицитного природного 


сырья. Внедрение процессов, основанных на открытом явлении, даст значительный 


экономический эффект. 


Оборудование, 
механизация и автоматизация 
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Агрегат струйной обработки для интенсифицированной подготовки 
поверхности изделий ра 


В. Н. СТЕПАНОВ, Г. В. МАШЕНСКИЙ 


(Завод Ростсельмаш) 


() 2ганизация производства комбайна СК-5 «Нива» 
потребовала внедрения новых прогрессивных 
способов окраски и подготовки поверхности. Значи- 
тельные изменения претерпели агрегаты струйной 
обработки поверхности. Обычно агрегат представ- 
ляет собой проходную камеру туннельного типа, 
каждая секция которой является конструктивно за- 
конченным узлом, предназначенным для выполне- 
ния определенной операции технологического про- 
цесса. Характерной особенностью последнего явля- 
ются высокие скорости конвейеров — 3,5 м/мин и 
выше. При таких скоростях и крайне ограниченных 
производственных площадях возникают значитель- 
ные трудности в проектировании оборудования. 

Конструкторским отделом автоматизации и ме- 
ханизации производственных процессов нашего за- 
вода спроектированы агрегаты струйной обработки, 
в которых подготовка изделий производится спосо- 
бом совмещенного обезжиривания и фосфатирова- 
ния.с предварительной промывкой. Самые сущест- 
венные конструктивные изменения претерпела 
именно камера мойки, с которой начинается техно- 
логический процесс. 

Известно, что качество фосфатного покрытия, по- 
лучаемого при одновременном обезжиривании и 
фосфатировании, тем лучше, чем выше качество 
очистки поверхности. Существующие конструкции 
агрегатов струйной обработки с неподвижными 
моющими контурами не гарантируют полной про- 


мывки таких сложных изделий, как узлы комбайна, . 


так как произвести правильную расстановку наса- 
док (форсунок) в камерах трудно. Поэтому не все 
участки поверхности равномерно орошаются жид- 
костью*. Кроме того, для подогрева растворов в 
этих агрегатах предусмотрен относительно дорогой 
вид энергии — пар. 

Выбор оптимальных для наших условий конст- 
рукций осуществлялся путем накопления удачных 
частных решений. К ним следует отнести бесшлан- 


* Эксплуатационники нашего завода убеждены также в 
преимуществе туннельных установок с гладкими стенами, а 
неподвижные насадки — это «лес» труб по стенам, 
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— 


говую подачу раствора в контур, качание моющих 
контуров в одной фазе, выбор оптимального количе- 
ства насадок на контуре* и др. 


На рис. | показана новая усовершенствованная. 
конструкции камеры. мойки, в которой применены 


м И 


Рис. |. Камера мойки горячей водой агрегата интенсифици- 
| _ рованной очистки изделий: 
к АД ыыы, Аа. р: урду рЫ л. Та Тоат, А, 2. а АДИ ара обьем Бр | 
1 — подвесной конвейер; 2 — вытяжная вентиляционная завеса; 3 — син- 
хронный механизм качания контуров; 4 — душирующий контур; 
5 — скоростной водонагреватель; 6 — моющий качающийся контур; 
7 — узел подачи раствора в моющий контур; 8 — галерея для обслу- 
живания оборудования; 9 — контур отбойный с электроклапаном; 
10 — насосная установка; // — патрубок постоянного перелива с элек- 
троклапаном; 12 — люк для чистки; 13 — трубная решетка нагревателя; 
14 — разделительная стенка; 15 — переливной экран; 16 — горелка газо- 
вая инжекционная; 17 — воздуховод для отсоса дымов. 


моющие качающиеся контуры 6 с насадками, имею- 
щими цилиндрический спрыск. На контуре распо- 
ложено оптимальное количество насадок, которое 
гарантирует так называемое двухразовое двухслой- 
ное ‚орошение поверхности факелом жидкости. 


/ 


* Подробнее см.: Степанов В. Н., Машенский Г. В. 


Овчаренко В. С. «Лакокрасочные материалы и их при- 
менение», 1974, № 3, с. 57—58. 
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Рис. 2. Узел бесшланговой торцевой подачи раствора в мою- 
щий контур: 


`1 — коллектор качающегося контура; 2 — короб качающегося контура; 


3 — обойма подшипника; 4 — диафрагма; 5 — катушка; 6 — уплотняю- 
щая прокладка; 7 — наконечник. 


В первых конструкциях контура раствор подавался 
с помощью гибкого шланга диаметром 43 мм. 
Шланг имел большой радиус сгиба (что неудобно 
при монтаже) и часто рвался в результате воздей- 
ствия высоких температур. В настоящее время на 
всех моечных установках, эксплуатируемых на за- 
воде, осуществляется бесшланговая подача раство- 
ра в контур с помощью узла торцевой подачи. 
Узел (рис. 2) состоит из наконечника 7, насажи- 
ваемого на качающийся моющий контур /, подшип- 
ника 3 и катушки 5. Между подшипником и коро- 
бом контура 2 устанавливается прокладка 6. Диаф- 
рагма 4 зажимается между подшипником 3 и флан- 
цем катушки 5. Давление входящей струи поджи- 


мает ее к сферическому наконечнику, что препят- 


ствует проникновению агрессивных растворов к 
подшипнику скольжения. Первоначальная сила при- 
жатия диафрагмы к наконечнику: регулируется пу- 
тем перемещения всего контура / со стороны рыча- 
гов механизма качения в направлении диафрагмы. 
После регулировки контур зажимается гайкой раз- 
резной втулки сферического подшипника, устанав- 
ливаемого с противоположной стороны узла тор- 
цевой подачи. | 

Качание моющего контура осуществляется с по- 
мощью электрического привода через систему тяг и 
рычагов. На рис. | показан механизм качания ле- 


ния контуров для камер 
с широким поперечным 
сечением: 


1— привод электромеханиче- 

ский; 2 — шатун; 3 — насад- 

ка; 4 — обрабатываемое из- 
делие; 5 — кривошип. 


Рис. 3. Механизм кача- . 


вых контуров (правые не видны), который обеспе- 
чивает колебание в одной фазе: если правый контур 
с насадками движется вниз, левый — тоже вниз. 
Первые конструкции механизма такой особенности 
не имели, поэтому изделия с большой обрабатывае- 
мой поверхностью при наложении на них струй. 
сильно раскачивались и иногда срывались с под- 
весок. 

На установках с широким поперечным сечением 
движение контуров осуществляется через двуплеч- 
ные рычаги, которые устанавливаются в углах пе- 
ресечения потолка с боковыми обшивками туннеля. 
Такой механизм качания показан на рис. 3..Криво- 
шип 5, установленный на выходном валу червячного 
редуктора электродвигателя, через систему тяг и 
рычагов приводит в колебательное движение кон- 
туры с насадками 9. Контуры располагаются таким 
образом, что любая точка изделия (или комплекта). 
4 находится под воздействием струи. 

Конструкция кривошипа, показанная на рис. 4, 
обеспечивает перемещение шатунов 6 в противопо- 
ложных направлениях: шатуны движутся друг к 
другу или уходят один от другого. Достигается это. 
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Рис. 4. Устройство кривошипа для качания контуров в одной 
фазе: 
1, 4 — шарниры; 2 — кривошип; 3 — планка; 4 — подшипник; 5 — шатун. 


тем, что кривошип 2, жестко посаженный на выход- 
ной вал электродвигателя, через шарнир-ось / 
жестко соединен с пленкой 9, на которой также 
жестко посажен шарнир-палец 4. Оси симметрии 
кривошипа и планки совпадают, а пальцы имеют 
гнезда для шарнирной посадки шатунов, которые 
соединяются с двуплечими рычагами. 

При необходимости (для проведения профилакти- 
ческих работ) контур может быть легко снят с уста- 
новки через узел торцевой подачи. 

Значительно повысилась эффективность агрега- 
тов струйной обработки после создания и внедрения 
конструкции погружного газового нагревателя. Ис- 
пользование природного газа позволяет более пол- 
но интенсифицировать и автоматизировать произ- 
водственные процессы, улучшить санитарно-гигие- 
нические условия труда*. Следует отметить, что на- 


* Расчет нагревателя см.: Степанов В. Н., Машен- 
ский Г. В., Овчаренко В. С. «Лакокрасочные материалы 


_ и их применение», 1974, № 5, с. 55—57. В соответствии с п. 12 


«Правил и норм техники безопасности, пожарной безопасности 
и промышленной санитарии для окрасочных цехов» (М., «Хи- 
мия», 1965), на расстоянии свыше 15 м от открытых проемов 
окрасочных камер допускается’ применение открытого огня. 
Поскольку горелки нагревателей в цехе находятся более чем 
в 15 м от окрасочных камер, применение их допустимо; это 
согласовано с Гипротракторсельхозмаш (Харьков). 


греватель работает в прямоточной схеме движения 
теплоносителя за счет того, что в конструкцию ван- 
ны закладывается разделительная стенка. Недо- 
статком нагревателей является то, что дымовые 
газы не утилизируются. 

В настоящее время на заводе эксплуатируется 
5 окрасочных линий, в агрегатах струйной обработ- 
ки которых используется совмещенный процесс 
обезжиривания и фосфатирования*. Эти камеры 
имеют вспомогательное оборудование для приго- 
товления свежего концентрата раствора и периоди- 
ческой очистки их (камер совмещенного обезжири- 
вания и фосфотирования, системы трубопроводов, 
насадок, туннеля камеры 20%-ным раствором кау- 
стической соды. Ў | 

Практика эксплуатации показывает, что химиче- 
ская очистка системы трубопроводов проводится 
бессистемно и не всегда качественно. Поэтому 
предусматривается возможность механической чист- 
‘ки трубопроводов от осадка. Для этого коллекторы, 
на которых крепятся форсунки, изготавливаются из 
трубы большого диаметра (159Ж4,5 мм). В каждой 
зоне обработки — струйной и душирующей — кол- 


* Рецептуры растворов рекомендованы в работе Л. Ф. Дри- 
бина («Лакокрасочные материалы и их применение», 
№ 2, с. 47). А 
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лекторы устанавливаются по высоте изделия (комп- 
лекта) по три справа и слева от конвейера. Коллек- 
торы очищаются ударами молотка по наружному 
диаметру. С торцов они закрыты заглушками, кото- 
рые при очистке снимаются. 

В камере одновременного обезжиривания и фос- 
фатирования раствор подогревается паровыми ре- 
гистрами.. | | 

Камера обработки горячей водой имеет устройст- 


во периодического удаления слоя жировых загряз- 


нений. Оно состоит (см. рис. 1) из переливного. 
экрана 15, уровень которого на 10 мм выше уровня 
постоянного перелива (осуществляемого через 
электроклапан узла 11), и отбойного контура 9. 
Каждый раз при пуске агрегата в работу электро- 
клапан перекрывает трубопровод постоянного пере- 
лива, а электроклапан отбойного контура откры- 
вается. Приток свежей воды побуждает легкие ми- 
неральные масла двигаться к противоположной 
стенке; по достижении уровня они сливаются в жи- 


роловушку и дальше в специальную емкость для 


сбора масла. Только после выполнения этой опера- 
ции включаются рабочие насосы подачи растворов · 


‚ в контур и механизм качания контуров. 


По торцам входного и выходного тамбура агре- 
гата устанавливаются вытяжные вентиляционные 
завесы. Проемы тамбура диафрагмируются вра- 
щающимися шторками. 


Применение однофазных теплоносителей при производстве 
 лаковых смол в реакторах большой емкости 


В. Т. МИХАЙЛОВ, Е. Б. МАНУСОВ, А. В. ЧЕЧЕТКИН, А. И. ПЕРЛИН 
| (МХТИ им. Д. И. Менделеева, ГИПИ ЛКП) 


оным фактором, сдерживающим переход к 
аппаратам болыной единичной емкости (16, 25 
и 32 м?) при производстве лаковых смол, является 
способ их обогрева, так как обогрев с помощью на- 
сыщенных паров теплоносителей, подаваемых в ру- 
башку, не обеспечивает необходимого теплового 
режима из-за большой высоты этих аппаратов. Пе- 
реход от пленочного режима стекания конденсатной 
пленки к струйному существенно ухудшает коэффи- 
циент теплоотдачи к стенке аппарата [1]. Поэтому 
для реакторов большой емкости в последнее время 
стал применяться индукционный обогрев [2, с. 16— 
39]. Однако, несмотря на все достоинства индукци- 
онного ‘способа обогрева, он в настоящее время еще 
к сожалению не может быть применен в нормализо- 
ванных аппаратах, которые выпускаются либо с 
рубашкой, либо с погружным змеевиком [3, с. 3]. 
Для того чтобы совместить конструкцию нормали- 
зованного реактора большой емкости с требования- 


ми теплового режима, при синтезе лаковых СМОЛ, 


следует, очевидно, использовать однофазные жид: 
кие теплоносители, опыт применения которых, 
в частности теплоносителя ТА$-190, дал очень хо- 


7% 


рошие ‘результаты ' [4]. Более того, применение 
жидких теплоносителей может обеспечить наиболее 
точную реализацию самых сложных температурно- 
временных программ синтеза смол [4]. 

Для обогрева с применением однофазных тепло- 
носителей получена апробированная модель про- 
цесса теплообмена и на ее основе разработаны ана- 
литические, графо-аналитические и машинные 
способы конструктивных и поверочных расчетов ре- 
акторов с такими системами обогрева (охлажде-. 
ния) [5]. Машинные способы расчета позволяют 
учесть изменение теплофизических. характеристик 
лаковых смол в процессе синтеза. 

Основные выражения, описывающие процесс теп- 
лообмена, приведены ниже: 


Водяной эквивалент теплоносителя, 


ккал/ч У.-=Сто 
| | Еп 
Коэффициент самовыравнивания Ес=1+ у 
| тт 
075 
Показатель теплопереноса . . . . . = 
И 


51 


Тепловой к. п. д. аппарата .. == 1—ехр(—7) 
Средняя температура теплоносителя, _ 1, , үл 
а 
Т7 л 
Постоянная времени реактора, с. Ме р 
ОЕ 
(т) 


Модель процесса теплообмена. . . А 


а ЧА (ИН) = 
=, (т) 


где #, — температура теплоносителя на входе, °С; 
т — температура теплоносителя на выходе, °С; 
Е — поверхность теплообмена, м?; о — массовая 
скорость теплоносителя, кг/ч; Ст — массовая тепло- 
емкость теплоносителя, ккал/кг; М — масса смолы 
в реакторе, кг; # — температура смолы, °С; С — теп- 
лоемкость смолы, ккал/кг; К. — коэффициент теп- 
лопередачи от теплоносителя к смоле, ккал/ (м?. 
.ч.град); Ки — коэффициент теплопотерь, ккал/ч. _ 
Как видно из приведенных данных, возможны две 
схемы регулирования температуры продукта в реак- 
торе: количественная — Ш.=уаг при ії; =сопз{ и 
качественная —{:=уаг при  ШМШ.=соп. По- 
следняя схема обеспечивает [5] практически лю- 
бую, самую сложную взаимосвязь #(т), причем, 
если известно С (1), то можно заранее рассчитать за- 
висимость, необходимую для достижения заданной 


‘температурно-временной программы синтеза смолы 


в реакторе. Осуществлению на практике таких си- 
стем теплообмена при синтезе лаковых смол пре- 
пятствовало отсутствие стабильных отечественных 
теплоносителей для требуемых рабочих интервалов 
температур: 20—300 °С. 

В качестве высокотемпературных теплоносителей 
наиболее целесообразно использовать дифенильную 


(ДФС) или терфенильную (103К) смеси [6, с. 289]. 


Они обладают достаточной термической СТОЙКОСТЬЮ 
до 380 °С; их теплофизические свойства практически 
не изменяются при термическом разложении до 
20% по массе, а высококипящие продукты разло- 
жения полностью растворяются в теплоносителе, не 
образуя отложений на теплопередающих поверхно- 
стях нагрева, что обусловливает постоянную интен- 
сивность теплопередачи, а следовательно, и дли- 
тельный срок эксплуатации теплоносителей. 

Коэффициент теплоотдачи у жидких некипящих 
высокотемпературных теплоносителей (ВОТ) при 
их турбулентном движении значительно выше ко- 
эффициента теплоотдачи при их кипении (без при- 
нудительного движения) и конденсации, поэтому 
при обогреве некипящими ВОТ при одинаковых по- 
верхностях нагрева можно передать значительно 
больше тепла, чем при обогреве ВОТ в процессе их 
кипения (без принудительного движения) и конден- 
сации. Теплофизические свойства указанных тепло- 
носителей достаточно хорошо изучены и приведены 
в работе [6, 8, 9]. По своим теплофизическим свой- 
ствам ДФС и 103К не уступают упоминавшемуся 
выше теплоносителю ТАЗ-190, а по термической 
стойкости превосходят его: 


До последнего времени отсутствовали надежные 


данные о предельно допустимых тепловых потоках 
и минимально допустимых скоростях теплоносителя 
в поверхностях нагрева, при которых возможна про- 
должительная эксплуатация теплоносителя без су- 
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щественного изменения его теплофизических 
свойств, что отрицательно влияло на интенсивность 
теплообмена’ и надежность работы поверхностей 
нагрева. | 

Сейчас принимаются ничем не обоснованные 
удельные тепловые потоки в пределах 25—30 тыс. 
ккал/ (м?.ч) при скоростях теплоносителя порядка 
3 м/с и выше, что вызывает излишний расход ма- 
териалов при сооружении установок и перерасход: 
электроэнергии на подачу теплоносителя к реак- 
тору. кау 
Нами были проведены опыты по определению 
указанных тепловых и гидродинамических режимов 
работы ДФС и 103К на замкнутом контуре с при- 
нудительной циркуляцией, снабженном рабочим 
участком в виде прямой трубы из стали Х18НЭТ 
внутренним диаметром 16 мм и длиной 1750 мм. 
Рабочий участок обогревали переменным электри- 
ческим током от силового регулирующего трансфор- 
матора мощностью 0—25 кВт. Измерялись темпера- 
тура теплоносителя на входе и на выходе из рабоче- 
го участка, температура металла по его длине, рас- 
ход теплоносителя и мощность, затраченные на обо- · 
грев рабочего участка. Условия проведения опытов 
показаны ниже: = в 


ДФС 103; 
Температура, °С .. - 260—390 305—405 
Скорость, м/с . . 1,4—4,4 1,4—3,9 
Удельный тепловой по- 

ток, тыс ккал/ (м?ч) 27—198 51—121 
Температурный напор, °С 6—54 12—43 

Са: о, АЕ 66.103—30.10* 7,7.103—28,5.104 
А ВА НИ 5,6—10,0 4,4—6,5 


Обработку и обобщение опытных данных вели в 
виде общепринятого критериального выражения. 
За определяющий линейный размер в соответствую- 
щих критериях подобия был принят внутренний ди- 
аметр трубы Фън; теплофизические величины нахо- 
дили по средней температуре теплоносителя. Най- 
денные экспериментальные данные были сопостав- 
лены с результатами, полученными по расчетным 
уравнениям различных авторов (см. таблицу). 


Таблица 
Номер Литера Расхож- 
урав- | Уравнение турный дение, ‘ 
нения е % 
І Миг = 0,015Ве0,86рг0,27 [8] |—6— +8 
| Рг.. \0,25 
| ЗЕ 0,801..0,43/ 1т. [7526 
2 Мих = 0,021Кег° Рг, (ее) 89] —14—--3 
0, 125ФВетРгт МЕМО 
е н м 10] |-+4— 
4,5у/ р (Рг/ 3—1) 1,07\ Мет Оа 622 
Е Ми; = 0, 00835Ке?*рго* [9] |-+6— 721 
5 _ Ми; = 0,0296Ве0,8!рг0,4 — | +6 


Как видно из таблицы, опытные данные лучше 
всего согласуются с уравнением | для терфениль- 
ной смеси. Уравнение 2 соответствует нашим дан-- 


‚ ным только в области низких температур и неболь- 


ших удельных тепловых потоков, а в целом дает 


результаты ниже опытных, так как в нем не учиты- 
вается термическое разложение теплоносителя в 
пограничном слое. Уравнение 4, полученное для ус- 
ловий интенсивного разложения органической жид- 
кости, дает завышенные результаты. 

Хотя в нашем случае исследования проводились 
при температурах, близких к температуре термиче- 
ской стойкости, и, следовательно, можно предполо- 
жить, что в пограничном слое начинается разложе- 
ние теплоносителя по экспоненциальному закону 
[11], практически газовые продукты нельзя было 
‘обнаружить хроматографическим анализом. Посто- 
янство скорости образования газообразных продук- 
тов предопределяло постоянство эффекта турбули- 
зации пограничного слоя. 

В результате обработки опытных данных по теп- 
лообмену исследуемых смесей было получено кри- 
териальное уравнение 5. Зная критерий Нуссельта 
для теплоносителя или, что то же самое, коэффи- 
циент теплоотдачи от теплоносителя к стенке, и оп- 
ределив, исходя из свойств продукта и типа мешал- 
ки, коэффициент теплоотдачи от стенке к смоле для 
нормализованных аппаратов, т. е. аппаратов с из- 
вестным материалом стенок и шагом змеевиков, 
можно рассчитать коэффициент теплопередачи Ёт, 
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а затем по приведенным выше формулам (обычно 
с применением ЭВМ [5]) — процесс теплообмена 
для любой конкретной смолы. 
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Аппарат для нанесения высоковязких мастик 


на внутреннюю поверхность железобетонных изделий 


Г. А. СУХАРЕВ, В. Л. ГОЦ, Р. А. ГАВРИЛЮК, В. Д. ПОЗДЕЕВ 


{НПО «Лакокраспокрытие») 


В практике отечественного и зарубежного гидро- 
строительства большое внимание уделяется 
проведению работ по изоляционной защите железо- 
бетонных изделий от коррозии. В качестве покры- 
тий (Пк) применяются битумы, каменноугольные и 
эпоксидные смолы. Хорошие результаты получены 
также при использовании изоляционных мастик на 
основе этинолевого лака — дешевого и недефицит- 
ного материала. Этот лак является побочным про- 
дуктом при производстве ацетилена-винилацетиле- 
на и представляет собой однородную прозрачную 
жидкость коричневого цвета — раствор полимеров 
производных ацетилена в ксилольной фракции. Од- 
но из основных назначений этинолевого лака — за- 
щита • материалами на его основе различных по- 
гружных конструкций и сооружений от воздействия 
морской воды, растворов солей, щелочей, минераль- 
ных и слабых органических кислот. Для повышения 
стойкости материала, а также с целью получения 
утолщенных покрытий в лак добавляют различные 
наполнители: асбест, графит, мел, андезит и др. 
По данным треста «Узбекгидроэнергострой» эти- 
нолевые мастики отличаются высокой коррозионной 
стойкостью и небольшими изменениями массы и 
объема в агрессивной среде (3—5%-ный раствор 


сульфата натрия) и в воде; хорошей адгезией, водо- 
стойкостью, водонепроницаемостью и способностью 
работать на отрыв при действии гидростатического 
напора (8 кгс/см?). | 

Изоляционные работы с использованием этиноле- 
вых мастик могут проводиться и при минусовой 
температуре, мастики могут наноситься на влажную 
подложку. Экономические показатели при изоляции 
этинолевыми мастиками высокие, так как мастики 
приготовляют из недефицитных и недорогих мате- 
риалов. І 

С помощью этиленовых мастик на Тахиаташском 
гидроузле трест «Узбекгидроэнергострой» произво: 


‘дил изоляционные работы по защите железобетон: 


ных изделий от действия грунтовых вод. 

На наружную поверхность изделий мастики нано- 
сятся вручную щетками или шпателями. Примене- 
ние этих инструментов при защите внутренней по- 
верхности очень осложняет работу. | 

Для механизированного нанесения этинолевых 


мастик на внутреннюю поверхность гидроизделий 
НПО «Лакокраспокрытие» была разработана уста- 


новка, которая прошла широкие промышленные ис- 
пытания на пустотелых железобетонных сваях-обо- 
лочках диаметром 1300 мм и длиной звена 8 м. 
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. Вертикальные аппараты с перемешивающими устройствами, . 


Установка для нанесения этинолевых мастик: 


1 — тележка; 2 — питающий бак; 3 — мешалка; 


литель; 7 — направляющая; 8 — стойка; 9 — дроссель; 
линиях мешалки, насоса, привода и распыления соот- 


лораспылитель; 18—16 — пробковые краны на 


4 — насос; 5 — узел вращения распылителей; 6 — распы- 


10 — манометр; 11 — регулятор давления; 12 — мас- 


ветственно; 17 — ручка; 18 — пневмопривод. 


В основу конструкции положен принцип окраски 
внутренней поверхности цилиндрических свай-оболо- 
чек факелом распылителей, вращающихся относи- 
тельно оси сваи при медленном поступательном 
движении установки внутри сваи. 

Установка состоит из аппарата для распыления 
этинолевых мастик и пульта управления, который 
устанавливается вне сваи и соединяется с аппара- 
том с помощью резинотканевых рукавов (Б-10, 
ГОСТ 8318—57) длиной по 18 м. По шлангам в ап- 
парат подается сжатый воздух на распыление и на 
пневмоприводы мешалки, насоса. и вращения рас- 
пылителей. | 

Аппарат (см. рисунок) представляет собой перед- 
вижную тележку [, на которой смонтированы пи: 
тающий бак 2 с мешалкой 3, приводимой во враще- 
ние пневмоприводом 15, шестеренчатый насос 4 и 
узел вращения 5 с двумя распылителями 6. Послед- 
ние установлены на направляющих 7 и могут за- 
крепляться на разном расстоянии до окрашиваемой 
поверхности. Узел вращения 5 укреплен на стойках 


ос помощью клеммных зажимов; он перемещается 


в вертикальной плоскости, что позволяет сдвигать 
ось вращения распылителей, устанавливая ее по 
центру окрашиваемой оболочки, т. е. окрашивать 
внутренние цилиндрические поверхности различного 
диаметра от | ми выше. 

В узле крепления колес предусмотрена возмож- 
ность регулировки их развала и схождения для луч- 


_ шей устойчивости тележки при движении ее внутри 


сваи. Колеса могут устанавливаться на широкую 
и узкую колею В зависимости от диаметра окраши- 
ваемой поверхности. Автоматические распылители 
имеют механизм для их дистанционного включения 
и выключения после подачи сжатого воздуха на 
распыление. мы 
„На пульте управления смонтирована разводка че- 
тырех линий сжатого воздуха с контрольными мано- 
метрами /0 и регуляторами давления сжатого воз- 
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духа ГІ. На линиях, подающих сжатый воздух на 
пневмоприводы, установлены маслораспылители [2 
для более надежной работы турбинок; каждая ли- 
ния и общая магистраль оборудованы пробковыми 
кранами 15 для отключения воздуха. Для удобства 
перемещения аппарата вне сваи тележка имеет лег- 


. косъемную ручку 1/4. 


Технические параметры 
Внутренний диаметр окрашиваемой сваи- 


оболочки, мм о зов 1000—2000 
Расстояние от распылителя до окрашивае- 

мой поверхности, мм не есь ес 12250350 
Диаметр материального сопла распылите- 

ЛЯ ММ: ое аЗ Оа ает 6 
Производительность установки, кг/мин . 1,0—2,0 
Рабочая вязкость мастики по ВЗ-4, с.. до 200 
Избыточное давление воздуха, кгс/см? 

нажраспыленне ее 4—5 
на пневмодвигатель '. РЕ Е 2—5 
Скорость вращения распылителей, об/мин 40—100 . 
Количество распылителей, шт... . . . 2 
Общий расход воздуха, м2/ч, не более. . 300 
Масса установки (без пульта управления), 
КРА ААУ а Р Сенаки 45 


Для нормальной работы установки необходим: 

— сжатый воздух давлением 4—6 кгс/см? очи- 
щенный от влаги и масла; ‚ 

— приготовленная мастика, замешанная на про- 
фильтрованном лаке и просеянном наполнителе. 

Перед окраской надо отрегулировать высоту сто- 
ек 8, расположение опор тележки и узел вращения 
о распылителей в зависимости от диаметра окраши- 
ваемои сваи; закрепить распыляющие устройства 


‚таким образом, чтобы расстояние между соплом 


распылителя и окрашиваемой поверхностью было 
оптимально. | 

Окраска свай-оболочек осуществляется в следую- 
щем порядке: 

1. Аппарат вводится внутрь так, чтобы головки 
обоих распылителей оказались на уровне конца 
сваи, 


2 Включается воздух на вращение мешалки, рас- 
пылителей и насоса, затем на распыление. 

3. После появления из сопел распылителей вра- 
щающихся факелов лакокрасочного материала на: 
чинают передвигать аппарат по трубе со скоростью, 
обеспечивающей равномерное, без пропусков, нане- 
сение изоляционного слоя. 

Скорость движения установки в свае, давление 
сжатого воздуха на распыление, скорость вращения 
распылителей и т. п. зависят от производительности 
насоса, необходимой толщины покрытия, вида ма- 
стики, диаметра окрашиваемой сваи; они определя- 
ются непосредственно на окрасочном участке в ре 
зультате отработки режимов. После окончания 
работ установка промывается. | 

Промышленные испытания конструкции были 
‘проведены при строительстве Тахиаташского гидро- 
узла на площадке стыковки и гидроизоляции свай- 
оболочек, размещенной в нижнем бьефе плотины. 
Изоляционные покрытия наносились на отдельные 
звенья свай-оболочек длиной 8 м. Перед нанесением 
мастики поверхность очищалась от загрязнений и 
пыли. Наполнители (цемент, андезитовый порошок, 
минеральный порошок) перед смешиванием с эти- 
нолевым лаком просеивались через сито с размером 
ячейки 1,5 мм. Весовое соотношение компонентов 
(этиноль : наполнитель) принималось О, для 
всех мастик. Испытания проводились в ноябре при 
среднесуточной температуре 5—10 °С. 

При визуальном осмотре покрытия внутренней 
поверхности свай выявлено следующее: 

— установка обеспечивает нанесение сплошных, 
равномерных по толщине покрытий; ры 
‚ — покрытия имеют хорошую адгезию к бетону; 

— на участках поверхности с грубыми наплывами 
бетона, углублениями и выступающим щебнем на- 
блюдается непрокрашивание «теневых» сторон ука- 
занных дефектов. 

Для устранения отмеченного недостатка необхо- 
димо выполнять подготовку свай-оболочек под ок- 
раску в соответствии с СНиП на производство гид- 
ро- и антикоррозионных работ, а также техниче- 
ских условий на выполнение антикоррозионных по- 
крытий из этинолевых мастик на сооружениях гид- 
роузла. 


При механизированном нанесении мастик на сваи 
целесообразно применять наполнители типа анде- 
зита и минерального порошка. Цемент очень быстро 
выпадает в осадок, поэтому он не технологичен, 


Мастики с наполнителями 


Показатели минераль- 
цемент андезит ный 
порошок 

‚Исходная вязкость лака по 25 25 25 


ВЗ-4 при 18—23 °С, с | 
Вязкость мастики, с 125 ‚ 95 135 
Давление воздуха, кгс/см? 


на распыление 5—6 5—6 
на привод вращения рас- 4—5 4—5 4—5 
пылителей 
на привод насоса 5 5 5 
на привод мешалки 2 2 2а 
Число оборотов распылителей, | 100—120 | 100—120 100—120 
об/мин 
Расстояние распылителей до 300 300 300 
окрашиваемой поверхности, 

ММ | 
Производительность, кг/мин 2,6. 3,0 2,6 
Время нанесения 1 слоя на 5—6 5—6 5—6 

сваю длиной 8 м, мин а 
Толщина покрытия, мкм 

первого слоя 200 300 340 
двух слоев 500 550 400 
трех слоев 700 900 600 
Продолжительность подготовки 30 Г 30 30 
установки к работе, мин 
Продолжительность промывки, 30 30 >^ 30 


профилактики и уборки ра- 
бочего места, мин 


Применение установки для нанесения этинолевых 
мастик на внутреннюю поверхность свай-оболочек 
в условиях гидростроительства позволило механи- 
зировать процесс изоляции, значительно (в 3—4 ра- 
за) повысить производительность труда, улучшить 
качество покрытия и санитарно-гигиенические усло- 
вия труда. в | 

Опыт работ, проведенных на Тахиаташском гид- 
роузле, показал, что использование установки вза- 
мен нанесения этинолевых мастик вручную дает 
экономию 500 руб. на 1000 м? внутренней поверхно- 
СТИ, 
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Защитные лаки для переводных изображений 


К. Н. ЛИДОВА, В. К. ДУБОВИЦКИЙ, С. А. ПОТИЕВСКАЯ 


(Киевский филиал ВНИИ комплексных проблем полиграфии) 


(С =моприклеивающиеся переводные изображения 
находят широкое применение для маркирова- 
ния приборов, узлов, схем и других изделий, рабо- 
тающих длительное время в жестких климатических 
условиях, а также для изготовления чертежно-гра- 
фической и другой технической документации. Ме- 
ханическая прочность переводных изображений мо- 
жет быть увеличена с помощью специальных защит- 
ных лаков. За рубежом для этих целей применяют 
так называемые фиксирующие жидкости, содержа- 
щие полимер и смесь растворителей, которая состо- 
ит из активного растворителя, размягчающего изо- 
бражение, и инертного, препятствующего его рас- 
плыванию. | 
Основные требования, предъявляемые к защит- 
ным лакам — прозрачность, способность к быстрому 
высыханию в нормальных условиях, инертность к 
изображению, нетоксичность, высокая адгезионная 
способность к различным поверхностям (металлу, 
пластмассам, стеклу, ватману ит. д.), атмосферо- 
стойкость, стойкость к перепадам температур и по- 
вышенной влажности. Выпускаемые отечественной 
промышленностью лаки не полностью удовлетворя- 


ют требованиям по адгезии к воспринимающим по- · 


верхностям и инертности к изображению. 

В связи с этим нашим институтом были разра- 
ботаны лаки для защиты переводных изображений, 
применяемых в картографии, для маркировки про- 
дукции радиотехнической промышленности, элект- 
ронно-вычислительных машин и т. д. Исследовались 
различные связующие, позволяющие получить про- 
зрачную, прочную и бесцветную пленку, модифици- 
рующие добавки, повышающие ее адгезию к раз- 
‚личным воспринимающим поверхностям, и пласти- 

икаторы. 

Қачество полученных лаковых пленок определя- 
лось по твердости, прочности, относительному уд- 
линению, стойкости к истиранию и сопротивлению 
отслаиванию от воспринимающей поверхности. Од- 
новременно проверялась инертность лака к изобра- 
жению. В качестве воспринимающих поверхностей 
испытывались ватман, различные виды полимерных 


пленок отечественного и зарубежного производства, · 


сталь и др. Переводные изображения изготовлялись 
способами светокопирования и трафаретной печати, 
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_ Изображения переводились на воспринимающие по- 


верхности и перекрывались лаком; одновременно 
лак отливался на адгезионную бумагу с целью по- 
лучения свободной пленки. 

Проведенное исследование показало, что для за- 
крепления изображений, изготовленных светокопи- 
рованием, в качестве связующего может быть реко- 
мендован поливинилацетат. На прочность лаковой . 
пленки из поливинилацетата значительное влияние 
оказывает пластификатор: с увеличением его кон. 
центрации твердость пленки снижается, относитель- · 
ное удлинение возрастает, а разрывная прочность 
увеличивается при введении пластификатора до 
2 вес. ч. на 100 вес. ч. связующего, после чего сни- 
жается. Эпоксидная смола повышает адгезию ла- 
ковой пленки к полимерным материалам при ее 
введении в количестве до 3 вес. ч. на 100 вес, ч. свя. 
зующего. | 

Таким образом, для переводных изображений, 
изготовленных способом светокопирования; реко- 
Ка защитный лак № | следующего состава 
(вес. 9%): 


Поливинилацетатный лак С-8 с содержани- 


ем сухого остатка 489 .. 5:053 іча 50 
Эпоксидная смола аи И З 
Дибутилфталат . . . ЕАР РРА | 
Этиловый спирт ть. 46 

Основные показатели лака 
Внешний вид Бесцветная 
прозрачная 
к ЖИДКОСТЬ 
Вязкость по ВЗ-4, с Е. 40—50 
Продолжительность высыхания при 18— 
20 °С, мин 
«от ПЫЛИ» .’. 5—10 
практическое . . 50—60 
Адгезия*, г/см . . Ест 200—450 
Стойкость к истиранию, циклы 


500—600 


* В зависимости от вида воспринимающей поверхности. 
Т 
Лаковое покрытие прозрачно, бесцветно. На его 
поверхность можно наносить тушь, акварельные 
краски и переводные знаки. На воспринимающую 
поверхность лак наносится кистью или распылите- 
лем, | 


1200 


1000 


>} 
о 0) 
[ее] 


800 


600 
420 
400 


Стойкость к истиранию, циклы 


Сопротивление расслаиванию г/см 


200 
10 15 
Содержание БМК, 7, 


< 


Рис. 1. Зависимость свойств лакового покрытия. от со- 


держания БМК-5: 


1 — сопротивление расслаиванию; 2 — стойкость к истиранию. 


При изготовлении переводных изображений спо- 
собом трафаретной печати используется краска 
ТНПФ. Испытание серийно выпускаемых защитных 
лаков УР-231, Э-4100 и СБ-1с, применяемых в ра- 
диопромышленности, показало, что под действием 
первых двух переводные знаки частично деформи- 
руются, а лак СБ-1с изменяет цвет изображений, 
особенно светлых тонов. Кроме того, эти лаки тре- 
буют продолжительной и высокотемпературной 
сушки. 2. 

С целью получения лака холодной сушки, инерт- 
ного к изображению и наносимого в виде аэрозоля, 
был разработан состав на основе сополимера бутил- 
метакрилата с метакриловой кислотой марки 
` БМК-5. Выяснилось, что с увеличением количества 
сополимера повышается стойкость лаковой пленки 
к истиранию и адгезия ее к воспринимающей по- 
верхности (рис. 1). Оптимальное количество сопо- 
лимера 13—159. Адгезия лака повышается при 
введении в него меламино- и феноло-формальдегид- 
ных смол (рис. 2). Стойкость красочной пленки изо- 
бражения к защитному лаку увеличивается за счет 
применения инертного разбавителя (уайт-спирита). 

Таким образом, для переводных изображений, из- 


готовленных способом трафаретной печати с приме- · 


о 
с 
іе) 


Е 


Сопротивление расслаиванию,г/ст 


о о 2 
Содержание добавок, 7% 


Рис. 2. Влияние добавок смол на свойства лакового 
покрытия: | 
1— смола 101 л; 2 — смола К-421-02. 
8 Зак, 130]. 


‘нением краски ТНИФ и перенесенных на металли- 
ческие поверхности, окрашенные эмалями МЛ-12 и 
МЛ-165, гетинакс, стеклошпон, разные сорта стали, 
оргстекло и т. п., рекомендуется защитный лак 
№ 2 следующего состава (вес. 9): 


Сеполимер "БМК. И 13 
Растворитель № 648 ......... 24 
Смола ЕО и се. 3 
Смола тол сое ме 5 
Уайтеспириті т ЕРИ: 55 


Основные показатели лака 


Внешний вид Прозрачная 
ЖИДКОСТЬ 
светло-соломен- 
ного цвета 
Вязкость по ВЗ-4, с аб 45—55 
Продолжительность высыхания при. 18— 
2056 
«от пыли», мин .. 10—15 
практическое, ч . . . . 2—3 
Адгезия*, г/см. 3...5. 450—700 


Стойкость к истиранию, циклы 
` тканью «миткаль» . Е №. 500 
наждачной бумагой КЗ-М-20 10—15 


* В зависимости от материала воспринимающей поверхности. 


Сушка лака может быть ускорена за счет повы- 
шения температуры. Так, при 90°С лак практически 
высыхает за 15—20 мин. При нанесении на светлые 
поверхности во избежание пожелтения лака из его 
состава следует исключить смолу 101 л. 

На воспринимающие поверхности лак наносится 
кистью, распылителем или из аэрозольного баллон- 
чика. В последнем случае оптимальное соотношение 
активно действующего вещества и пропеллента 
(смесь фреонов № 11 и 12 в соотношении 1:1) со- 
ставляет 1: 18. 

Исследование стабильности защитных свойств во 
времени показало, что применение разработанных 
лаков увеличивает срок Кии переводных 
знаков более чем в 5 раз. 

Стойкость лака № 2 испытывалась при различных 
условиях эксплуатации на специальных приборах 
электротехнического назначения. 

Испытание показало, что лак устойчив. к дейст- 
вию: 

— повышенной температуры (60°С в течение 
7 сут и более и 120=5°С — 3 сут и более); | 

— влаги в тропических условиях; 

— воды, бензина, этилового спирта, 3%-ной пере- 
киси водорода; 

— пониженного (36 ч при 4,8. 10-°—2,0.10-° мм 
рт. ст.) и повышенного (2 ч при 960 мм рт. ст.) 
давлений; 

— азотно-кислородной среды с содержанием КИС- 
лорода до 40 об. %; 

— вибрации (20 
25 кГц). 

Это дает основание рекомендовать данный лак 
для защиты переводных изображений, используе- 
мых при маркировке изделий из пластмасс, метал- 
лов, лакокрасочных покрытий, которые эксплуати- 
руются в водной и бензиновой средах, а также ус- 
ловиях, изложенных в ГОСТ 15150—69. 


мин при частотах 20 Гц — 
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УДК 667.633.263.3:667.621.3 


Усовершенствованный способ изготовления противошумной - 
битумной мастики БПМ-1 | 


< 


А. М. ИВАНОВ, Ю. А. РЕШЕТИЛОВСКИЙ, Т. А. ШИЛО, В. С. АНТОНЮК 


(Черновицкий химзавод, Черновицкий Госуниверситет) 


П готивошумная битумная мастика БПМ-1 пред- 

“ ставляет собой однородную дисперсию, приго- 
товление которой включает тщательное механиче- 
ское размешивание асбеста марки 7-475 (ГОСТ 
2871—67) в предварительно приготовленном рас- 
творе нефтяного битума марки «Г» (ГОСТ 


3508—55) в смеси технических ксилола и сольвен: · 


та и введение различных присадок по ходу процес- 
са. Принято считать, что исходный раствор битума 
не должен быть слишком концентрированным*, по- 
этому асбест вводят в смесь сухим и в последнюю 
очередь. Другие варианты смешения указанных 
компонентов не исследовались. При изучении си- 
стемы асбест — растворитель (ксилол, сольвент и 
смесь ксилола с сольвентом в весовом соотношении 
1,57:1) оказалось, что асбест в течение короткого 
времени (несколько минут) с жадностью поглощает 
растворитель в количестве несколько более 50% от 
рекомендуемого регламентом. При этом объем си- 


стемы 'меняется незначительно (рис. 1), что имеет 


0 0,2 0,9 0,4 
а, г/мл 


} 
Рис. 1. Изменение объема системы растворитель (смесь кси- 
лола с сольвентом 1,57:1 по массе) — асбест в зависимости 
от массы последнего, приходящегося на единицу объема 
растворителя (а, г/мл): 
1 — через 3 мин после смешения: 2 — через 2 мес. выдержки. 


первостепенное значение для конечной вязкости 
мастики — основного показателя готового продукта. 
Аналогично ведет себя аебест и в отношении битум- 
ных растворов. Однако здесь могут возникнуть ос- 
ложнения, связанные с неравномерностью поступле- 
ния сухого асбеста в различные точки объема 
реактора. В местах скопления больших количеств 


* Бодня М. Д., Осовецкий М А. «Лакокрасочные 
материалы и их применение», ‘1963, № 1, с. 71—72, 
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асбеста происходит сильное концентрирование рас- 
твора битума непосредственно на границе раздела 
фаз и прилегающей области. Последнее существен- 
но увеличивает неоднородность системы и, следо- 
вательно, требует дополнительного времени на 
устранение этого вредного явления. Равномерность 
распределения компонентов битума в порах асбе- 
ста при этом заметно ухудшается. При определен- 
ном соотношении асбест — раствор битума однород- 
ную композицию получить невозможно: образуют- 
ся два слоя — высококонцентрированный раствор 
битума в растворителе и асбест, поглотивший ос- 
новную массу растворителя’ и небольшое количест- 
во, по-видимому, наиболее низкомолекулярных 
компонентов битума. Если же вводить в систему ас- 
бест, полностью или хотя бы частично смоченный 
растворителем, указанные выше трудности можно в 
значительной степени преодолеть. Поскольку коли- 
чество растворителя в материальном балансе ма- 
стики меняться не должно (регламентируется ди- 
апазоном изменения вязкости готового продукта), 
выделить часть растворителя на предварительное 
смачивание асбеста можно лишь за счет экономии 
путем приготовления значительно более концентри- 
рованных растворов битума. Такой вариант приго- 
товления мастики БПМ-1 был проверен экспери- 
ментально. 

Работа проводилась на лабораторной установке 
(рис. 2). Смесь размешивали мешалкой* (со ско- 
ростью 150—200 об/мин). Была принята следую- 
щая методика проведения эксперимента. В реактор 


`загружалось предусмотренное рецептурой количе- 


ство растворителя (за вычетом удержанного для 
смачивания асбеста) и весь полагающийся по ре- 
цептуре битум, который растворяли в течение 1—3 ч 
в зависимости от температуры, скорости размеши; 
вания, степени измельчения и др. После этого быст- 
ро вводили асбест, предварительно смоченный отве- 
денным для этого количеством растворителя. Раз- 
мешивание продолжалось до получения однородной 
массы с требуемым диапазоном вязкости. Время, 
необходимое для получения однородной массы, 
сильно зависит от степени предварительной смочен- 
ности асбеста и уменьшается с увеличением количе- 
ства растворителя. Несмотря на то что увеличение 
расхода растворителя на смачивание асбеста пред-. 
полагает получение более концентрированных рас- 
творов битума, что удлиняет процесс его растворения, 
в общем балансе времени получения мастики пред- 
варительное смачивание дает заметный выигрыш. 
При использовании 50% растворителя. на предва- 


* Мешалка выполнена из трубы с отверстиями, через ко- 
торые в нижнюю часть реактора подается газ, 
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Рис. 2, Схема лабораторного реактора: 


1 — корпус; 2 — мешалка; 3 — электрообогрев; 4 — тепло- и электроизо- 

ляция из асбеста; 5 — крышка; 6 — холодильник (обратный); 7 — выход 

кармана для термопары; 8 — уплотнительная прокладка; 9 — пробковый 
кран; 10 — электромотор. 


рительное смачивание асбеста и температуре 31 "© 
этот выигрыш достигает 15—20% и увеличивается 
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УДК 667.622.118.22:551.482.214 


с ростом задаваемой вязкости мастики. Различные 
жидкие присадки вводились после полного совме- 
щения асбеста с битумом. Во всех исследованных 
случаях качество получаемых образцов мастики 
удовлетворяло требованиям, предъявляемым ТУ (за 
исключением диапазона вязкости, который в иссле- 
довательских целях был значительно расширен). 
Полученные данные приведены ниже (см. табли- 


цу). 


Таблица 


Количество растворителя для предварительного 


Диапазон вязкости, 
смачивания асбеста, % 


в котором получены 
образцы мастики 
БПМ-1, сП 0 


15 30 | 40 | 50 

10 000—40 000 на + 4- 4 Е 

40 000—60 000 + -- 46 

60 000—70 000 + 4 Е 

70 000—80 000 -|- 4- 4- 4- 

80 000—100 000 Е ая + 

100 000—150 000 + + 

150 000—200 000 Не совме- -- 

щаются 

200 000—250 000 Не совме- + 

| щаются 


Г 

Примечание. Знак «+» означает, что получена мастика с задан- 
ной вязкостью, отсутствие «+» говорит о том, что в таком режиме опыт 
не проводили. 


Допустимое солесодержание воды в производстве 
пигментной двуокиси титана 


А. Ф. АНИСИМОВА, Е. В. БАЛУКОВА, Ю. Я. БОБЫРЕНКО 
(Челябинский филиал ГИПИ ЛКП) | 


ценка допустимого солесодержания воды, при- 

меняемой при получении пигмента, представ- 
ляет интерес с точки зрения качества продукта и 
экономики производства. В данной работе” изучено 
влияние содержания железа, карбоната кальция и 
сульфата магния в воде для промывки продукта 
термического гидролиза сернокислых растворов 
Ті и Ее?+` (гидролизата) на качество прокаленно- 
го продукта (рутила) и дана оценка допустимого 
солесодержания воды при промывки пигмента, мо- 
дифицированного соединениями алюминия и крем- 
НИЯ. 

Синтез и поверхностную обработку (рутил Р-1) 
проводили в лабораторных условиях [1]. Маляр- 
но-технические характеристики образцов определя- 
ли по ГОСТ 9808—65, содержание примесей — 


спектральным и химическими методами. Качество ` 


воды контролировали по рекомендациям, данным В 


* В работе принимали участие Г. 
Г. Д. Гладких, Э. М. Зацепина, 


"8% 


И. Барбашина, 


работах [2, с. 390—392; 3, с. 20—25; 4, с. 17—23; 
5, с. 17—25]. .- 

Воду для исследования влияния ее состава на ка- 
чество промывки готовили путем добавок в дистил- 
лированную воду соответствующих солей. 

Данные о влиянии содержания железа в воде 
для промывки гидролизата на белизну рутила пред: 
ставлены в табл. 1, из которой видно, что наивыс- 
шей белизной и наименьшим содержанием железа 
обладают продукты, для промывки которых исполь- 
зована вода, содержащая <0,1 мг/л железа. Рутил 
с белизной ‘не менее 94 условных единиц (ГОСТ 


9808—65) может быть получен с применением для 


промывки гидролизата воды, содержащей не более 
0,15—0,2 мг/л железа. | 
Увеличение содержания солей карбонатов и суль- 
фатов до 150 мг/л СаСОз и 100 мг/л Ме50, не 
ухудшает, а даже несколько повышает белизну за 
счет вытеснения примеси железа (табл. 2). Вели- 
чина укрывистости растет с увеличением солесо- 
держания воды и достигает предельного значения 
(ГОСТ 9808—65) при 100 мг/л СаСОз и 65 мг/л 
Мо5О, в воде. | 
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Таблица 1 


Предгидролизный раствор 
Е т т К 


концен- 


Характеристика рутила 


Содержание 
железа в 


КИСЛОТНЫЙ белизна 


трация фактор промывной содержа- 

титана, фактор, |по железу, воде, мг/л не усл. ед. 
г/л усл. ед. усл. ед. % с 
205 1991 0, 38 < 0,10 0, 009 95:2 
205 1,91 0,38 < 0:10 0,012 94,9 
184 1,97 0,35 0, 10 0, 013 94,6 
184 1,97 0, 35 0115 0,016 94,5 
184 1,97 (085 0,20 0,017 94,0 
200 2, 04 0,40 0580 0, 020 98,5 
200 2,04 0,40 (0285 0, 028 92,9 
195 2,16 0, 50 0,40 0,031 91,4 
186 21087 0,45 0,50 0, 045 92,0 
179 2,10 0,40 0, 60 0, 044 91,0 

| 
Таблица 2 


. 
- Характеристика рутила 
Содержание примесей р . р ру 
в воде, мг/л 


(6 + 2 д содержание, % 
ен |8 о 
| | Е = 
ар н еар а саа о 
| Ф = |85 | 858] 65 | 35 | $988 и. 
а р рса ра А АЗ 
— — — 94,7 | 1400 215) 19 0,23: 0.012 
0,2 — — 94,3 | 1340 34 19 021 02015 
0,2 25 151! 95, 2811500 34 2 0,27 | 0,008 
0,2 ‚ 50 30 | 95,1 | 1490 38 20 9:25 110.012 
052 75 50195, 1711570 40 2] 0,18 | 0, 006 
0,2 100. 65195.81: 1420 40 21 0,26 | 0, 005 
0,2 150 100 | 95,3 | 1480 41 21 0,17 | 0, 005. 
0,2 500 330 | 94,4 | 1450 42 19 0,40 


<. 


0, 003 


Для оценки величины поглощения кальция и маг- 
ния образец гидролизата промывали 1 л воды, со- 
держащей (мг/л) 36,1 кальция, 
0,2 железа. После промывки содержание кальция 
и магния уменьшилось в сумме на 0,24 мг/экв-л, а 
железа увеличилось на 0,20 мг/экв-л (в пересчете 
на трехвалентное). Изменение содержания назван- 
ных компонентов близко к эквивалентному, что ука- 
зывает на ионообменный характер адсорбции. 

При оценке допустимого солесодержания воды 
для промывки пигмента после поверхностной обра- 
ботки мы исходили из предположения, что эффек- 
тивность удаления водорастворимых солей из обра- 
ботанного пигмента определяется установлением 
равновесия [9, с. 179] 


Ск Сос (1) 


15,8 магния и ` 


где Сж и Сос — концентрация соли в объеме жид- 
кости и осадка с коэффициентом распределения А, 
равным 

| А = С /Сос (2) 


Ориентировочные лабораторные данные о величине 
А представлены ниже: | 


нае Допустимое содержание Коэффициент 
А5Оз:$10 водорастворимых солей, % распределения 
2 7038 175 
0,4 0,3 1:30 
7 0,1 1:64 


Учитывая уравнение (2) и выражая концентрацию 
солей в осадке через аР (а — концентрация пигмен- 
та, г/л; Р — содержание в нем водорастворимых 
солей, о), находим равновесную концентрацию со- 
лей в жидкости (мг/л) | 


Ск = 109 АР (3) 


Очевидно, что’ при промывке концентрация солей 
в воде не должна превышать равновесную. 

Используя приведенные выше данные и уравне- 
ние (3), получим, что при концентрации пигмента 
в суспензии 150 г/л для промывки двуокиси титана 
типа |—3 необходима вода с солесодержанием не 
выше 6,15 и 2,5 мг/л или в среднем 5—8 мг/л. При 
промывке осадка орошением на фильтре величина 
концентрации твердой фазы составляет обычно 
800—900 г/л (50% от массы), а равновесная кон- 
центрация солей в жидкости 40—50 мг/л. 

Эти результаты согласуются ‘с данными одного 
из предприятий, которое получает пигмент марки 
РО-2 (тип 1), используя при промывке орошением 
воду с солесодержанием 60—100 мг/л. 
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Перхлорвинилово-пековые покрытия 
(Краткое сообщение) 


_П. И. МУЧНИК, В. П. ИГНАТЮК, Л. А. БРИО, Б. М. РУДЕНКО 


(ВНИИОМ шахтного строительства, г. Харьков; Харьковский политехнический институт им. В. И. Ленина) 


В настоящее время для защиты шахтных метал- 
локонструкций, контактирующих с агрессивны- 
ми водными средами, в основном применяют покры- 


тия каменноугольным лаком марки А (на основе 


‘каменноугольного пека), которые не обеспечивают 
долговременной защиты. Для эффективной защиты 
шахтных металлоконструкций каменноугольный лак 
марки А модифицировали лаком ХСЛ. Проводились 
сравнительные физико-механические испытания мо- 
дифицированных покрытий, изучались микрострук- 
тура пленок и их. антикоррозионные свойства. Ре- 
зультаты испытаний приведены в таблице. 


а 0 ооо 


Скорость подпленочной коррозии* 


Соотноше- Прочность Твер- через 90 сут, мм/год, в среде 
ние лак дость } 
слав 8 по 
| и т 
о даре. НЕ о рн 1 рН 7 рН 10 
кгс.см мм 
ы 
5:95 40 5 0, 81 5.1072 81058 |2. 0:80 
259 50 3 (07871 9.102 16:5. 10-3 1,5.10-% 
50:50 50 | 0.38" 1165105? 4. 905 1.2.108 
19025 40 | 0,4 1: 810 5.10-3 6.103 
95:5 40 | 0,4 17-102 5.10-3 4.10-3 


® Определяли потенциометрическим методом. 


Интересно отметить, что ‘усилие отслаивания и 


квазиравновесная работа адгезии. перхлорвинило- . 


во-пековых композиций выше, чем у лака ХСЛ. Так, 
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при скорости отслаивания 0,1 см/с добавление в. 
ХСЛ 5% каменноугольного лака вызвало увеличе- 
ние работы адгезии с 0,1 до 13.10-8 эрг/см?, квази- 
равновесной работы адгезии — с (2,2—2,5) - 10-8 до 
(2,75—3,25) - 10-8 эрг/см2. 

Исследования показали, что наиболее мелкоди- 
сперсная и равномерная структура формируется у 
пленок, полученных из композиции, содержащей ла- 
ки ХСЛ и каменноугольный в соотношении 1: 1. 
Дальнейшее повышение концентрации лака ХСЛ 
привело к получению неравномерных структур, что 
сказалось на механических свойствах пленок. При 
модификации наблюдается увеличение кратковре- 
менной микротвердости Н ш с 0,2 до З кгс/мм?. Наи- 
больший рост долговременной микротвердости (вре- 
мя выдержки под нагрузкой 120 с) происходит при 
повышении содержания лака ХСЛ с 5 до 50% (со- 
ответственно 0,059 и 0,246 кгс/мм?). Коррозионные 
испытания показали (см. таблицу), что предлагае- 
мые покрытия могут применяться в шахтных водах 
с РН 3—10 и во влажной рудничной атмосфере. 
В водах с рН 1 пленки уже через 90 сут разруша- 
ЛИСЬ. 

Перхлорвинилово-пековые покрытия успешно ис- 
пытываются более двух лет на ряде шахт Донбасса. 
Как показали технико-экономические расчеты, их 
применение вместо. покрытий на основе каменно- 
угольного лака даст за счет повышения долговечно- 
сти годовую экономию до 7 руб. на 1 м? металло- 
конструкций армировки. 


Новое термо- и влагостойкое покрытие для стальных изделий 


Л. Г. КОВАЛЕВА, Л. И. ШАИНА, Л. В. МАКАРОВА, В. С. ВАСИЛЬЕВ, А. Ф. ПЕТИНА 


Еа создания термостойких лакокрасочных 
покрытий (Пк) для защиты стальных изделий, 
применяемых в современной технике, является весь- 
ма актуальной. В большинстве случаев к таким Пк 
предъявляются требования атмосферостойкости, 
влагостойкости и прочности к механическим воздей- 
ствиям. В настоящее время в качестве термостой- 
ких лакокрасочных материалов широкое примене- 
ние нашли лаки и эмали на основе кремнийоргани- 
ческих связующих [1, с. 7—11, 36—38, 324—336; 2, 
с. 204; 212—215; 3; 4]. Однако, выдерживая воздей- 
ствие высоких температур (2>300 °С), они нестойки 
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при эксплуатации в атмосфере с повышенной влаж- 
ностью. 

Нами разработана система лакокрасочного по- 
крытия, предназначенного для защиты стальных по- 
верхностей от одновременного воздействия влаги и 
высоких температур. Система состоит из протектор- 
ной грунтовки 1-1063-73 на основе метилкремнийор- 
ганического лака КО-928 (ГОСТ 16508 —70) с цин- 
ковым порошком в качестве наполнителя и покрыв- 
ного слоя — эмали КО-844 (ВТУ НЧ № 1134—72) 
на основе этого же связующего с силазановым от- 
вердителем МФСН-В (ТУ 6-02-862—74). Механизм 
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защитного действия такой системы заключается в 
следующем. При воздействии высокой влажности 
цинк, находящийся в составе Пк, ведет себя как 
разрушаемый анод и расходуется в процессе корро- 


зии, благодаря чему обеспечивается защита сталь- 


ной подложки [4]. При воздействии высоких темпе- 
ратур порядка 300°С и выше защиту берет на себя 
кремнийорганическое связующее. | : 

Были испытаны системы покрытий: 


Пк | 
Эмаль КО-844 2 слоя 
Пк П 
Грунтовка 1-1063-73 ·-. | слой 
Эмаль КО-844.. . . 2 слоя 


Рабочая вязкость обоих материалов 13 с по ВЗ-4, 
режим сушки 1 слоя — | ч при 180°С. Материалы 
наносились методом пневматического распыления 
на образцы из одробеструенной стали марки Ст. 20. 

Термостойкость Пк определяли путем выдержки 
окрашенных образцов в термостате при 500 °С в те- 
чение 1000 ч с периодическим ‘осмотром внешнего 
вида. Защитные (антикоррозионные) свойства про- 
верялись во влажной камере (100%-ная относитель- 
ная влажность и температура 40 °С) в течение 6 мес 
и при циклических испытаниях (чередование ох- 
лаждения при 5°С в течение 2 ч, 6 ч облучения 
ртутно-кварцевой лампой ПРК-2 и 16 ч выдержки 
во влажной камере при 40°С). Перед испытанием 
защитных свойств образцы прогревались 15 ч при 
500 °С. Физико-механические параметры Пк заме- 
рялись на образцах в исходном состоянии и после 
каждого вида испытаний. 

Установлено, что термостойкость обеих систем Пк 
хорошая — они не изменились после указанной вы- 


ше выдержки в термостате. После нахождения во’ 


влажной камере в течение 6 мес под Пк І появи- 


лись точки коррозии на всей поверхности, под` 


Пк П — лишь отдельные точки. Так называемые 
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циклические испытания (40 циклов) вызвали у 
Пк І точки коррозии по всей поверхности; Пк П не 
изменилось. | 

Из приведенных ниже данных видно, что обе си- 
стемы Пк обладают хорошими физико-механиче- 
скими свойствами в исходном состоянии: 


Пк 1 ПКП 

Твердость ‘исходного: ик ох. 0,55 0,52 
Адгезия, баллы 

исходного Пк 1 ] 

после термостарения . . | | 

после циклических испытаний З 2 
Прочность при ударе, кгс-см. 

исходного ШКУ 50 40 

после термостарения ·. . РЕЗЕ 350 30 

после циклических испытаний . . . . — 30 


После проведения испытаний у системы Пк с 
грунтовкой (Пк 11) адгезия практически не измени- 
лась, а прочность при ударе снизилась незначитель- 
но; у системы Пк І (2 слоя эмали) эти свойства 
ухудшились в большей степени. 

На основании проведенной работы для защиты 
стали от одновременного воздействия повышенной 
влажности и высоких температур была рекомендо- 
вана система покрытия, состоящая из грунтовки на 
основе лака КО-928 с цинковым порошком и эмали 
на основе этого же лака. 

В настоящее время данная система покрытия 
успешно прошла промышленные испытания. 
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Влияние катодной защиты на лакокрасочное покрытие 
и обрастание судов 


И. К. РЖЕПИШЕВСКИЙ, Е. Н. ИСКРА, Л. В. БЕЛОИВАНЕНКО 


ля защиты от коррозии морских судов применя- 

ются штатные лакокрасочные покрытия (обыч- 
но 4 слоя противокоррозионной краски ЭКЖС-40, 
на которую наносится 2 слоя краски ХВ-53 необра- 
стающей), а также электрохимическая защита — 
протекторная или катодная. При одновременном 
применении обеих мер судно полностью предохра- 
няется от коррозии, но при этом часто возникает 
электрохимическая «перезащита», в результате ко- 
торой лакокрасочное покрытие повреждается ка- 
тодным осадком. Это обычно не вызывает коррозии, 
но из-за повреждения слоя необрастающей краски 
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судно обрастает и теряет ход, что вызывает эконо- 


 мические потери зачастую гораздо большие, чем 


связанные с коррозией. 

В последнее время появились сведения о том, что 
катодная поляризация окрашенного металла не 
только не вызывает разрушений лакокрасочного по- 
крытия, но способствует его сохранению*. Это 
утверждение, а также тот факт, что каждая из двух 


* Бибиков Н. Н, Люблинский Е. Я;- Поваро- 
ва Л. В. Электрохимическая защита судов от коррозии. Л., 
«Судостроение», 1971, с. 279 и 219. 
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4) в пленке краски 


Рис. 1. Содержание катодного осадка (в 
ЭКЖС-40, снятой с корпуса судна между анодами и 3: 


мер сама по себе эффективно защищает от корро- 
зии, создали мнение о возможности при одновре- 
менном применении обеих мер каждую из них со0т- 
ветственно ослабить. Это мнение реализовалось в 
рекомендации «упростить», т. е. ослабить противо- 
коррозионную часть штатной этинолевой схемы ок- 
раски на судах, оборудованных общей электрохими- 
ческой защитой“. 

Практическая проверка состояния лакокрасочно- 
го покрытия в реальных условиях на трех эксплуа- 
‘ируемых’ судах*, снабженных катодной защитой 
«Луга», а также на судах с общей протекторной 
защитой доказывают противоположное. Так, на 
этих судах, окрашенных даже по полной (неослаб- 
ленной) схеме, до 80% площади лакокрасочного 
покрытия оказалось повреждено («замещено») ка- 
тодным осадком. Это вызвало на одном из них 
(«Комиссар Полухин») сплошное обрастание по- 
врежденных участков балянусами. Степень повреж- 
дения была, как правило, большей в зоне более 
высокого потенциала и вблизи анодных экранов 
приближалась иногда к 100%; эти повреждения 
связаны с пористостью краски. 

Содержание ‘катодного осадка в порах пленки 
краски на различных участках показано на рис. 10 

Результаты анализов, некоторые из которых при: 
ведены ниже (пробы взяты из разных мест подвод- 
ной части), подтверждают, что наибольшее количе- 
ство катодного осадка было обнаружено в пленках, 
находившихся вблизи прианодного экрана. | 


Расстояние Расстояние 


зывает появление на покрытии вздутий различного 
размера. Разрушение пленки происходит тем быст- 
рее, чем больше ее пористость. Последняя зависит 
от числа слоев краски и их толщины: практически 
беспористое покрытие можно получить лишь при 
4 слоях краски*.и более. 

При удалении катодного осадка вместе с пленкой 
‚краски на обшивке корпуса обнаружены белые точ- 
ки, представляющие собой остатки осадка на дне 
пор. | , 

Фотографии корпуса судна с поврежденной ка- 
тодным осадком пленкой (за недостатком места не 
приводятся) дают представление о том огромном 
количестве пор, которое может иметь штатное неос- 
лабленное этинолевое покрытие. Со временем от- 
дельные точки и пятнышки осадка, расползаясь, 
сливаются и наступает полное замещение краски 
осадком. При этом краска может исчезнуть пол- 
ностью и тогда обшивка будет покрыта только ка- 
тодным осадком. Однако чаще более или менее по- 
врежденная краска частично или полностью сохра- 
няется. На рис. 2 на фоне растрескавшейся вспу- 
ченной краски видны два окна: в левом, где удалена 


Рис. 2. Участок корпуса судна «Можайск» (общая протек- 
торная защита) после эксплуатации. 


только краска, виден сплошной слой такого осадка, 
в правом удален и осадок и виден металл без сле- 


от места Количество от места оне дов коррозии. | 
ыы содае орар и Рекомендуемое ослабление лакокрасочного 
100 94.4 1000 48,0 покрытия путем уменьшения слоев краски 
100 38,5 2900 26,2 ЭКЖС-40 до двух резко увеличит его пористость, 
200—300 21,5 2000 5,2 со всеми вытекающими отсюда отрицательными по- 
500—600 9,8 5000 Са 


следствиями. Кроме того, с уменьшением толщины 
лакокрасочной пленки ее омическое сопротивление 
также уменьшится, а защитный ток увеличится, что ` 
при ‘усилившейся пористости вызовет электролиз 
закиси меди, содержащейся в необрастающей крас- 
ке. Металлическая медь, оседая на стальной обшив- 
ке (катоде), создаст гальваническую пару «медь — 
железо», что при выключении катодной защиты вы- 
зовет сильную коррозию; уменьшение же выделения 
с поверхности краски ионов меди вследствие элект- 
ролиза уменьшит ее противообрастающие свойства 
и приведет к усилению обрастаний. 


м Производственно-транспортный рефрижератор «Комиссар 
Полухин» и два сухогруза — «50-летие комсомола» и «Донец- * Искра Е. В. Современные методы окраски судов. ЛІ; 
кий комсомолец». ( «Судостроение», 1967, с. 34. 
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* Поскольку пористость в различных местах корпуса неравномерна 
(что можно установить и исправить только по окончании окрасочных 
работ), характер распределения катодного осадка в данном случае откло- 
няется от общей закономерности. А 


Механизм повреждения краски при протекторной 
защите можно представить следующим образом. 
При наличии на корпусе защитного потенциала 
происходит подщелачивание прикатодной зоны, вы- 
деляется водород, образуется катодный осадок, ко- 
торый со дна пор растет вверх и в стороны, что вы- 


Однако на осмотренных судах всегда обнаружи- 
вались участки неповрежденного лакокрасочного 
покрытия, где краска ХВ-53 сохраняла свои необ- 
растающие свойства до 98 мес. Эти участки, как 
правило, находились на сварных швах, а эпизоди- 
чески и в других местах, иногда вплотную к анод- 
ным экранам, в зоне наивысшего защитного потен- 
циала (где обычно покрытие полностью уничтожа- 
лось катодным осадком). Закономерно наличие та- 
кого покрытия вдоль швов, в зоне термического 
влияния — это можно объяснить отличным термиче- 
ским обезжириванием данной зоны и обязательным 
(по ТУ) дополнительным прокрашиванием ее крас- 
кой ЭКЖС-40 после варки шва. По-видимому, и в 
других местах, где наблюдалось неповрежденное 
покрытие, имело место случайное улучшение тех- 
нологии и увеличение количества слоев ЭКЖС-40 
или их толщины. На таком участке осадка совсем 
мало, так же как и пор. 

Отметим, что пористость краски всегда вредна, 
независимо от наличия на судне электрохимической 
защиты, так как в порах, заполненных морской во- 
дой (электролитом), всегда будет протекать какой- 
либо электрохимический процесс. При наличии ка- 
тодной защиты это будет катодный процесс, при ее 
отсутствии — анодный, вызывающий коррозию и те 
же повреждения. 

Из приведенных данных следует, что этинолевая 
схема окраски подводной части судов, выполненная 
без должного контроля за качеством окраски, как 
правило, оказывается чрезмерно пористой, с ослаб- 
ленными защитными свойствами, а следовательно, 
практически непригодной для длительной защиты 
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морских судов. Для получения в производственных 


условиях надежного, прочного, плотного покрытия 
существуют два пути: 

— выполнение окрасочных работ в строгом соот- 
ветствии с технологическими требованиями, с обя- 
зательным контролем толщины и сплошности каж- 
Дого нанесенного слоя покрытия (этот путь в на- 
стоящее время мало реален); · 

— при отсутствии возможности инструментально- 
го контроля за качеством покрытий и осуществле- 
нием его только визуальным способом следует уве- 


_ЛИЧИТЬ ЧИСЛО ‚слоев. 


Строгое выполнение всех технологических требо- 
ваний, при которых каждый слой краски наносится 
толщиной не менее 35 мкм, при обязательном конт- 
роле сплошности покрытия, или применение усилен- 
ных схем окраски позволяют увеличить срок меж- 
дудокового плавания с 12—18 до 30 мес и более. 
Опыты авторов статьи в производственных услови- 
ях подтверждают это — участки лакокрасочного по- 
крытия с увеличенной толщиной лакокрасочного 
слоя (5 слоев ЭКЖС-40-+ 3 слоя ХВ-53) на трауле- 
рах «Ореанда» и «Клязьма» не обросли и сохрани- 
ли токсичность после 15 мес эксплуатации (а «Оре- 
анда» и через 23 мес), в то время как все судно 
обросло уже через 6 мес. | 

Для доведения сроков защиты судна от обра- 
стания до 30 мес нами рекомендована 9-слойная 
схема окраски (6 слоев ЭКЖС-40+3` слоя ХВ-53). 
Такая схема внедрена на судоремонтных заводах 
ГУ «Азчеррыба». При осмотре 4 судов после 15 мес 
эксплуатации в тропиках обрастания не обнару- 
жено. 


Лакокрасочное покрытие для антикоррозионной защиты 
тюбинговой обделки и металлоизоляции станционных туннелей 
| метрополитена | | 


и (Краткое сообщение) 
П. И. МУЧНИК, А. Н. ПЛИШЕВОЙ Н: И. СЕМИКИНА, В. Д. ЧЕРНОМАЗ, Б. М. РУДЕНКО 


(ВНИИОМ шахтного строительства, г, Харьков; Харьковский политехнический институт им. В. И. Ленина) 


П>: строительстве метрополитенов требуется уве- 
личение . долговечности металла в подземных 
сооружениях. Между тем металлоизоляция и тю- 
бинговая обделка подвергаются процессу интенсив- 
ного коррозионного разрушения, скорость которого 
достигает 1 мм в год (в среднем 0,1—0,2 мм/год). 
Исследовалась стойкость перхлорвинилово-эпок- 
сидных (соотношение эмали ХСЭ-23 и смолы 
Э:16. 5:1) и эпоксидно-пековых (соотношение 
шпатлевки ЭП-00-10 и каменноугольного лака 1:1) 
покрытий (Пк), нанесенных на поверхность чугуна 
марки СЧ-2] и стали Ст. 3. Металл предварительно 
опескоструивался либо обрабатывался грунтом-ста- 
билизатором ВА-0112 (ТУ 6-10-1234—72) или та- 
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нидным преобразователем ржавчины“. Скорость 
подпленочной коррозии определялась потенциоста- 


_тическим методом, адгезия — методом нормального 


отрыва. Ниже приведены испытанные системы Пк: 


Система 1 

Грунт ВА-0112—1 слой; сушка 94 ч при 18—23 °С 

ПХВ-эпоксидная краска — 3—4 слоя; междуслойная сушка 
2—3 ч при 18—23 °С, окончательная — 7 сут 

Система 2 | 

Танидный 
18—23 °С 

`Эпоксидно-пековая краска — 3 слоя; междуслойная сушка 


преобразователь —| слой; сушка 24 ч при 


24 ч при 18—23 °С, окончательная — 7 сут 
* Е А. Каневская, Н. М Свистунова, А. И. Бла- 


ж ко. Открытия. Изобоетения. Промышленные образцы. То- 
варные знаки. 1969, № 25, с. 44, | 


Установлено, что при использовании танидного 
преобразователя величина адгезии для перхлорвини- 
лово-эпоксидного Пк всего на 10% ниже, чем при 
окраске по опескоструенной поверхности. Адгезия 
Пк с грунтом ВА-0112 ниже в среднем в 1,5 раза, 
однако при длительных (12 мес) испытаниях пока- 
затели адгезии сближаются. Исследования в грун- 
товых водах Харьковского метрополитена показали, 
что перхлорвинилово-эпоксидные Пк целесообразно 
наносить по грунту-стабилизатору ВА-0112, эпок- 
‚ сидно-пековые — по танидному 
При испытании этих систем в модельных агрессив- 
ных средах (рН=4,5— 10,0) и в натурных ‘условиях 
стационарного туннеля с капежом грунтовых вод* 
отмечалась быстрая стабилизация коррозионного 
процесса. Скорость подпленочной коррозии через 
12 мес не превышала 10—— 10-3 мм/год, т. е. была 
того же порядка, что и для Пк, нанесенных по опес- 
коструенной поверхности металла. Использование 


* рН=7,4 (Ма+ + К+—113; Са?+—179; Мр2+—62; СГ —140; 
 504——401; НСО; —336; №, —74 мг/л). 
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танидного преобразователя с 


преобразователю.. 


перхлорвинилово- 
эпоксидным и грунта ВА-0112 с эпоксидно-пековым 
Пк нецелесообразно, так как скорость подпленочной 
коррозии оказалась в этих случаях в среднем на 
1—1,5 порядка выше; стабилизации коррозионного 
процесса не наблюдалось. 

Описанными ПХВ- -эпоксидными Пк в 1973 г. бы- 
ли защищены опытные участки тюбинговой обдел+ 
ки, металлоизоляции и асбошиферных зонтов стан: 
ции «Центр» Харьковского метрополитена (всего 
5000 м2). Как показали технико-экономические рас- 
четы, применение ПХВ-эпоксидных материалов и 
грунта-стабилизаторов ВА-0112, вместо торкрети- 
рования* даст за счет снижения стоимости анти- 
коррозионных работ и повышения ‘долговечности 
покрытий годовую экономию в сумме 13,4 руб. на 
1 м? металлоизоляции. 


* Торкретирование — нанесение слоя цементно-песчаноѓо 
раствора с помощью направленного ‘потока воздуха на по- 
верхность металлоизоляции станционных туннелей, к ‚ОО: 
приварена стальная сетка. 


Способ механического встряхивания рукавных фильтров 
| электровибраторами 


(Краткое сообщение). 


В. П. СОБКО, А. И. БЫКОВ 


(Ростовский-на-Дону химический завод Коммунистического труда. им. Октябрьской революции) 


а многих предприятиях эксплуатируются рукав- 

ные фильтры с ручным встряхиванием. При’ та- 
ком спосбе встряхивания аппаратчик находится в 
зоне воздействия на него газов, имеющих высокую 
температуру, и пыли. 

Для облегчения условий труда обслуживающего 
персонала фильтров на нашем заводе с 1973 г. при- 
меняется способ механического встряхивания ру- 
кавных фильтров электровибраторами. При этом 
использовался опыт Куйбышевского химкомбината. 

Особенностью способа встряхивания является со- 
общение фильтровальным рукавам колебаний с ма- 
лой амплитудой и повышенной частотой. 

Схематически узел фильтра представлен на ри- 
сунке. Аэрозоль белил по белилопроводу / через 
распределительный коллектор 2 поступает в фильт- 
ровальные рукава 9, подвешенные к раме 4. Рама 
установлена на пружинах 5, которые позволяют 
осуществить интенсивную передачу колебаний ру- 
кавам и уменьшить передачу вибрации на опорные 
конструкции. К каждой раме подвешено 75 рука- 
вов диаметром 280 мм и длиной по 6 м. 

Для отряхивания слоя белил, осаждающихся на 
внутренней поверхности рукавов, периодически в 
соответствии с заданной программой включается 
электровибратор, который передает колебания ра- 
ме и подвешенным к ней рукавам. Включение виб- 


9 Зак, 1301 


Фильтр с механическим встряхиванием: 


1 — белилопровод; 2 — коллектор; 3 — фильтровальные рукава; 
ма; 2 — пружины. 


4 — ра- 


ратора производится автоматически и одновременно 
с отключением подачи аэрозоля в секцию. Для 


предотвращения перегрева предусмотрен обдув 
вибраторов наружным воздухом. | 
Применение ` описанного способа встряхивания 


фильтров улучшает условия труда рабочих, уве- 
личивает пропускную способность и срок службы 
фильтровальных рукавов. 
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Ответы на вопросы по применению лакокрасочных материалов 


537. Вопрос. Можно ли по эпоксидной шпатлевке 
наносить меламино-алкидную или мочевино-форм- 
альдегидную эмали? 

Ответ. Да, можно. С эпоксидной шпатлевкой хо- 
рошо сочетаются: меламино-алкидные, перхлорви- 
ниловые, мочевино-формальдегидные, нитроцеллю- 
лозные и нитроэпоксидные эмали. 

588. Вопрос. Каким лакокрасочным материалом 
естественной сушки Вы рекомендуете окрашивать 
чугунное литье, в частности крышки огнетушителя? 
Применяемый нами для этой цели лак БТ-577 недо- 
статочно коррозионностоек. 

Ответ. Для чугунных деталей огнетушителей луч- 
ше всего применять эпоксидные эмали черного цве- 
та (например, ЭП-711 и др.) или эпоксидно-пековые 


материалы (например, эмаль ЭП-917). 


539. Вопрос. На пленке лака ПЭ-232 иногда по- 
являются «кратеры». Какова причина их возникно- 
вения и как избежать этого дефекта? 

Ответ. Кратеры могут появляться в результате 
ряда причин, основными из которых являются: 

— попадание на лаковую пленку других лаков, 
шлифовальной пыли, полировочного воска, воды, 
масла (при нанесении лака распылением особое 
внимание следует обратить на работу масловодо- 
отделителя); | 

— разбавление лака ацетоном (применить рас- 
творитель Р-219, ТУ 6-10-960—70); 

— недостаточное время выдержки после пороза- 
полнения или крашения; 

— высокая влажность древесины; 

— длительное время хранения лака с инициато- 
ром. | 

540. Вопрос. Иногда на пленках красных эмалей 
горячей сушки появляется «бронзирование». Как 
избежать этого дефекта? 

Ответ. Явление «бронзирования» характерно для 
покрытий эмалями красного цвета, высушенных при 
слишком высокой температуре. Желательно такие 
материалы сушить только в конвекционных сушил- 
ках и при температуре не выше 100—110°С. 

541. Вопрос. В каком документе имеются реко- 
мендации по окраске торгового оборудования? 

Ответ. Рекомендации по технологии окраски и 
применяемым лакокрасочным материалам для 
предприятий торгового машиностроения освещены 


в разработанном Московским отделением НПО 
«Лакокраспокрытие» для ВНИИторгмаш РТМ 
27-06-4—68 «Лакокрасочные покрытия машин и 
оборудования для предприятий торговли и общест- 
венного питания», , ВНИИторгмаш, 1970. В этом ру- 
ководящем материале учитываются условия экс- 
плуатации изделий и оборудования. 

542. Вопрос. Покрытия какими лакокрасочными 
материалами устойчивы на магниевых сплавах, 
эксплуатирующихся при температуре до 200°С? 

Ответ. Магниевые сплавы, находящиеся длитель- 
ное время под воздействием высоких (до 200°С) 
температур, рекомендуется защищать эмалью 
ЭП-275 (бывш. Э-11) с отвердителем № 1, добав- 
ляемым перед употреблением (см. МРТУ 6-10-903— 
В 

543. Вопрос. Каким инструктивным материалом 
можно руководствоваться при выборе защитных 
покрытий для строительных металлоконструкций, 
работающих в агрессивных средах? 

Ответ. Вопросы выбора систем лакокрасочных 
покрытий для защиты металлоконструкций осве- 
щены в «Руководстве по защите строительных ме- 
таллоконструкций, работающих в агрессивных сре- 
дах и различных климатических условиях». Строй- 
издат, 1974. Материал включает выбор способов 
производства и механизации окрасочных работ, за- 
траты на подготовку поверхности и окраску и др. 
рекомендации. | 

Книгу можно приобрести в книжном магазине 
№ 115, Москва, Ленинский проспект., д. 40. 

| А. С. Крессова 

544. Вопрос. Чем можно изолировать неокраши- 
ваемые участки поверхности приборов, если темпе- 
ратура сушки лакокрасочного · покрытия 140— 
150°С? | | | | 

Ответ. Для изоляции не подлежащих окраске по- 
верхностей изделий, окрашиваемых лакокрасочны- 
ми материалами горячей сушки (140—150°С), на 
заводах приборостроения применяется самолетомо- 
торная тугоплавкая смазка. СТ (смазка НК-50), 


ГОСТ 5573—67, которая в высушенном виде пред- 


ставляет собой пленку, легко удаляемую с поверх- 
НОСТИ. | 


И. Я. Гельриуд 


Опечатки, замеченные в № 5 за 1974 г. | | Я 


В таблице 2 на с. 74 рН водной вытяжки для красного железоокисного пигмента 
в графе «Фактически за 1973 г.» — 5,5 (вместо 1,0), а содержание остатка, нераство- 
римого в НСІ, %, не более — 1,0 (вместо 5,5). 


— 
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Задачи и эффективность внедрения новых нормативов расхода 
лакокрасочных материалов 


3. Б. ВЕТУХНОВСКИЙ, А. Д. КАЗИН, Н. И. МИРОНОВА, В. В. КОВАЛЬ 
(НПО «Лакокраспокрытие», ГИПИ ЛКП) 


в в свет «Общесоюзные нормативы рас- 
хода лакокрасочных материалов в машино- 
строении и приборостроении» являются развитием 
многолетних работ специалистов в области норми- 
рования расхода лакокрасочных материалов 
(ЛКМ). Разработка этого документа вызывалась 
необходимостью унификации как самих нормати- 
вов, так и принципов и методов их разработки. 
Инициаторами, заказчиками и приемщиками ра- 
бот, связанных с разработкой нормативов и в целом 
всей работы были Союзглавхим, Техническое управ- 
ление Госснаба СССР, Главное специальное 
управление химической и резино-технической про: 
дукции Госснаба СССР и НПО «Лакокраспокры- 
тие». Признание (согласование) этого документа 
руководителями технических управлений Мини- 
стерств тракторного и сельскохозяйственного маши- 
ностроения, автомобильной промышленности, тя- 
· желого, энергетического и транспортного машино- 
строения, приборостроения, средств автоматизации 
и систем управления, химического и нефтяного ма- 
шиностроения, оборонной промышленности, хими- 
ческой промышленности и утверждение его Госсна- 
бом СССР говорит о большом народно-хозяйствен- 
ном значении этого документа. 


Почти все отрасли промышленности имеют отрас- 


левые инструкции по нормированию расхода ЛКМ, 
однако предприятия часто не могут ими пользовать- 


ся ни при расчетах потребности в материалах, ни 


при нормировании их расхода в конкретных техно- 
логических процессах окраски. На величину всякой 
нормы расхода влияют технология и техниче- 
ская оснащенность производства, его масштаб, ква- 
лификация кадров, система управления производст- 
вом, уровень организации труда, много. различных 
объективных и субъективных обстоятельств. Чтобы 
сделать нормы расхода ЛКМ инструментом контро: 
ля и стимулирования технического прогресса в об- 
ласти технологии и оборудования, они должны быть 
научно обоснованными. Основой для этого являют- 
ся разработанные «Общесоюзные нормативы». 
В чем их принципиальное отличие от действующих 
отраслевых инструкций по нормированию расхода 


` 


ЛКМ? Легче всего это увидеть из результатов тех- 
нико-экономического анализа отраслевых инструк: 
ций и других документов по нормированию расхода 
красок. 

В таких инструкциях в нормативы заложены нор- 
мообразующие, мало пригодные даже для расчетов 
ориентировочной потребности в ЛКМ, поскольку 
они не учитывают всех перечисленных выше факто- 
ров, влияющих на величину нормы (факторы, влия- 
ющие на уровень норматива, учитываются в них 
лишь с некоторым приближением). 

Рассмотрим это утверждение более подробно. 


Для расчета норматива расхода ЛКМ на 1 м? 


окрашиваемой поверхности используется формула: 


где б — толщина покрытия, мкм; р — плотность су- 
хой пленки, г/см; Ри — сухой остаток ЛКМ исход- 
НОЙ ВЯЗКОСТИ; К, — коэффициент полезного исполь- 
зования ЛКМ. 


Плотность сухой пленки, содержание сухого ос- 


татка и толщина слоя покрытия, на основании ко- 


торых рассчитан норматив, в отраслевых инструк- 
циях зачастую не указаны; их отсутствие не позво- 
ляет проанализировать достоверность норматива 
или скорректировать его при изменении исходных 
данных. В случаях, когда эти исходные данные все 
же приводятся, определение их во многом носит 
случайный характер (в лучшем случае они основа- 
ны на ограниченном количестве экспериментов, а 
чаще приняты по справочникам и другим литера- 
турным источникам). Поэтому в разных отраслевых 


‚инструкциях показатели для одного и того же ма- 


териала имеют различные величины. Например, су- 
хой остаток при наличии этого показателя в ТУ или 


ГОСТ на материал принимался по нижнему преде- 


лу, а при отсутствии — переносился из одной отрас- 
левой инструкции в другую без анализа, в лучшем 
случае определялся по 2—3 партиям у потребите- 
лей. То же происходит и с коэффициентами полез- 
ного использования ЛҚМ при его нанесении на из- 
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Делия. Как правило, в отраслевые справочники они 
переносятся из разных источников без критической 
оценки и учета конкретной организации и техноло- 
гии окрасочных работ. Коэффициент полезного ис- 
пользования ЛКМ должен, устанавливаться экспе- 


риментально. Его достоверность зависит от качест- · 


ва постановки эксперимента, объективности экспе- 
риментатора и репрезентативности данных для оп- 
ределения показателя. Когда такая работа прово- 
дится не специализированным отраслевым институ- 
том и только для своей отрасли, достоверность это- 
го показателя значительно ниже, чем при разработ- 
ке несколькими институтами под методическим ру- 
ководством специализированной организации. 

В отличие от многих отраслевых инструкций в 
«Общесоюзных нормативах» все нормообразующие 
показатели определены на базе научно обоснован- 
ных исходных данных единой методики проведения 
экспериментальных работ, сбора и анализа исход- 
ной информации. Эти работы были выполнены на 
ведущих лакокрасочных заводах, на предприятиях 
отраслей машиностроения, приборостроения и в 
НПО «Лакокраспокрытие». Для каждого ЛКМ по- 
казатели плотности сухой пленки и сухого остатка 
были получены не менее, чем по 50 партиям. При 
определении уровня технологических потерь мате- 
риалов были- проведены тысячи замеров в окрасоч- 
ных цехах, участках и в лабораторных условиях на 
специальных стендах. Результаты эксперименталь- 
ных работ обрабатывались методами математиче- 


ской статистики. Большое количество измерений и. 


расчет среднестатистических величин позволили 
свести к минимуму возможную погрешность экспе- 
римента. 

Следует отметить еще одну положительную осо- 
бенность разработанного документа. Поскольку 
норматив устанавливается на 1 м? при толщине 
пленки | мкм, чистый расход полностью зависит 
от физико-химических свойств ЛКМ и за него пол- 
ную ответственность несет завод-производитель. 
Достижение ‘установленного коэффициента полез- 
ного использования ЛКМ зависит от потребителя. 
Четкость взаимоотношений, точное определение ро- 
ли сторон очень важно для того, чтобы норматив 
стал прогрессивным; Каждая из сторон должна при 
этом взять на себя определенные обязательства. 

Лакокрасочная промышленность приняла на себя 
обязательство включать в технические условия по- 
казатели сухого остатка и плотности сухой пленки. 
Впервые в ТУ НЧ-21-69—75 на эмаль МЛ-1156 ука- 
зан показатель, определяющий норматив расхода — 
плотность сухой пленки. Мы не говорили здесь об 
организационных потерях, большая часть которых 
зависит от правильности приготовления рабочих со- 
ставов, хранения и транспортировки ЛКМ, в част- 
ности от тары и упаковки. Так, установлено, что 
краски (грунтовки) с тяжелыми крупнодисперсны- 
ми пигментами нельзя упаковывать в бочки с узкой 
горловиной — осадок в такой таре достигает 5— 
10%. В связи с этим в новом ГОСТ 401-606—73 на 
упаковку не предусмотрена упаковка пигментиро- 
ванных ЛКМ в бочки с узкой горловиной. 

В отрасли ведется систематическая работа, на- 
правленная на увеличение содержания полезного 
вещества в ЛКМ. Мероприятия по повышению тех- 
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нического уровня окрасочных работ и коэффициен- 
та полезного ‘использования ЛКМ, которые должны 
осуществляться потребителями, проводятся в жизнь 
очень медленно. Результаты совместного с отрасле- 
выми институтами обследования машиностроитель- 
ных и приборостроительных предприятий показали 
низкий уровень техники и технологии окрасочных 
работ, а также технической и нормативной докумен- 
тации. В большинстве случаев толщины покрытий 
не регламентируются или этот важнейший показа-. 
тель’ устанавливается без достаточного обоснова- 
ния. При расчете норм и потребности в ЛКМ завы- 
шается площадь окрашиваемой поверхности, груп- 
пы сложности, принимаются завышенные нормати- 
ы. Выбор метода окраски не обосновывается тех- 
нико-экономическим расчетом. 

Все эти обстоятельства создают неравноценное 
положение для работников, занятых в производстве 
и применении ЛКМ. Если руководители и работни- 
ки лакокрасочных предприятий несут полную ответ- 
ственность за качество поставляемых материалов 
(по крайней мере за их соответствие ГОСТ) и поощ- 
ряются материально и морально за повышение ка- 
чества и экономичность производства, то специали- 
сты машиностроительных предприятий и организа- 


ций не несут ответственности за качество покрытий, 


так как в большинстве случаев такой однозначный 
документ, как ГОСТ на данные ‘лакокрасочные 
покрытия, отсутствует, а технологическая докумен- 
тация на окрасочные работы по полноте и досто- 
верности резко отличается от регламентов на про- 
изводство ЛКМ. 

Следует отметить, что низкий уровень организа- 
ции производства, технической документации и нор- 
мирования резко снижает эффективность социали- 
стического соревнования и надлежащего стимулиро- 
вания огромной армии работников, занятых окрас-. 
кой. Сложно организовать соревнование между ок- 
расочными цехами и участками различных машино- 
строительных заводов при несопоставимости качест- 
венных показателей их работы. Вследствие разли- 
чия в требованиях к качеству работы еще труднее 
организовать социалистическое соревнование меж- 
ду поставщиками и потребителями ЛКМ. за повы- 
шение эффективности при производстве и примене- 
нии красок. 

Четкое разграничение ответственности между по- 
ставщиками и потребителями (за чистый расход 
отвечает поставщик, за оптимальность толщин по- 
крытий и потери при нанесении — потребитель) со- 
здает благоприятные условия для социалистическо- 
го соревнования между ними. 

Организация соревнования за быстрейшие разра- 
ботку и внедрение вышеуказанных организационно- 
технических мероприятий и «Общесоюзных норма- 
тивов» является важной задачей всех лакокрасоч- 
ников страны. 

Пусть каждый инженерно-технический работник, 
занятый применением лакокрасочных материалов, в 
своем творческом плане предусмотрит пункты, спо- 
собствующие решению поставленных задач. Пусть 
каждый рабочий ‘окрасочного участка примет обя- 
зательство сократить потери ЛКМ и потребует от 
администрации создания всех необходимых для это- 
го условий. 


Эффективность решения выдвинутой задачи мно- 
гогранна, ряд факторов оценивается не рублями — 
здесь и вопросы технической и трудовой дисципли- 
ны, повышение требовательности ИТР к рабочим и, 
наоборот, повышение роли трудящихся в управле- 
нии, создание лучшей базы для оплаты по труду, а 
также для морального и материального поощрения 
соревнующихся и т. п. Потенциальный расчетный 
экономический эффект внедрения «Общесоюзных 
нормативов» исчисляется десятками миллионов 
рублей. | | 

Для определения уровня возможной экономии 
ЛКМ при внедрении вышеуказанных нормативов 
был сделан сопоставительный анализ действующих 
и разработанных нормативов в автомобильной. про- 
мышленности*. Расчеты, подтвержденные Мини- 
стерствами автомобильной промышленности и хи- 
мической промышленности, показали, что только 
внедрение «Общесоюзных нормативов» (уточнение 
исходных показателей для их расчета) без всяких 
капиталовложений, в пересчете на объем потреб- 
ляемых в 1974 г. эмалей на конденсационных смо- 
лах, может сократить расход этих эмалей более, 
чем на 6% (>1,5 млн. руб.). Если при этом учесть 
дефицитность ЛКМ и сокращение сопряженных 
затрат, связанных с производством красок и сырья 
для них, станет совершенно ясным, что затраты на 
проведение необходимых оргтехнических мероприя- 
тий окупятся в сроки, значительно меньшие, чем 
допускается нормативами. | 

Министерствам и 


оргтехмероприятий и новой техники в аузы т 

Нам представляется, что вышедшие в 1974 г. 
«Общесоюзные нормативы расхода лакокрасочных 
материалов» и инструктивные материалы, изложен- 
ные в этом документе, которые позволяют использо- 
вать электронно-вычислительную и счетно-перфора- 
ционную технику для нормирования расхода ЛКМ, 
создают основу для проведения в машиностроении 
следующих мероприятий, направленных на повыше- 
ние уровня организации окрасочных работ и науч- 
но-обоснованного установления норм расхода лако- 
красочных материалов. 

1. Переработка отраслевых инструкций с целью 
уточнения в них нормативов на базе «Общесоюзных 
нормативов». 

_ Учитывая, что отраслевые инструкции могут ис- 
пользоваться, в основном, для укрупненных расче- 
тов потребности в ЛКМ, желательна постановка 
исследований по разработке агрегированных норм 
расхода на изделие, на тонну сортового металла, 


на миллион рублей продукции и т. п. Желательно, 


чтобы отраслевые инструкции позволяли использо- 
вать экономико-математические методы и ЭВМ для 
многовариантных решений по использованию ЛКМ, 


техники и технологии их нанесения, выбора ОПТИ- 


мального варианта. | 
2. Проведение работ, обеспечивающих резкое по- 
вышение уровня организации производства окраски. 


* Эта отрасль принята для расчета, поскольку здесь уро- 


вень организации окрасочных работ и состояние нормирова- 
ния выше среднего по всему машиностроению и нормативы 
отраслевого справочника применяются на заводах отрасли. 


ведомствам необходимо это 
учитывать при определении очередности внедрения . 


Необходимо тщательно проанализировать дейст- 
вующие технологические процессы окраски, унифи- 
цировать. технологическую документацию, обеспе- 
чить регламентирование и контроль основных тех- 
нологических параметров, установить конкретных 
исполнителей, ответственных за каждый регламен- 
тируемый качественный и количественный показа- 
тель техпроцесса. | 

Ввиду недостатка места здесь нельзя изложить 
методику проведения этой работы на предприятиях. 
Основные требования к ней заключаются в следую- 
щем: определение толщины покрытий (для каждого 
слоя в отдельности) при действующей технологии 
окраски; в большинстве случаев минимальные тре- 
бования к покрытию ‘обеспечиваются при соблюде- 


нии действующей технологии. На первой стадии ра- 
боты полученные данные по фактическим толщинам . 


можно узаконить в разрабатываемой и уточняемой 
техдокументации. Однако при недостаточной квали- 
фикации маляров, нарушениях режимов окраски и 
т. п. имеет место большая неравномерность. по тол- 
щине пленки, что приводит к скрытым потерям 
ЛКМ и ухудшению качества покрытий. В этом слу- 
чае толщины должны корректироваться. Регламен- 
тируемые системы покрытий (с заданной толщиной 
каждого слоя) следует подвергнуть сравнительному 
испытанию с системами, нанесенными по действую- 
щей технологии, и убедиться в их оптимальности. 

Вся техническая документация в правовом отно- 
шении должна соответствовать требованиям к про- 
ектно-конструкторской документации, не допускаю- 
щей «обезличивания» ‚ответственных за любой па- 
раметр документа. 


ЛИТЕРАТУРА 


Ветухновский 3. Б., Гордина Н. В, Маловиц- 
кий В. С. Методика определения расхода лакокрасочных 
материалов на промышленных предприятиях. ЦНТЭИИ, 
1961. | | 

Ветухновский 3. Б., Гоц В. В. «Лакокрасочные мате- 
риалы и их применение», 1964, № 3, с. 73. 

«Инструкция по нормированию расхода лакокрасочных мате- 
риалов в автомобилестрсении». Львов, Гипроспецавто- 
транс, 1972. 175 с. 

«Инструкция по нормированию расхода лакокрасочных ‘мате- 
риалов для заводов станкоинструментальной промышлен- 
ности». М., НИБТН, 1967. 76 с. 

Лакокрасочные покрытия в машиностроении. 
Изд. 2. М., «Машиностроение», 1974. 576 с. 

«Методика нормирования расхода лакокрасочных материалов в 
машиностроении и приборостроении». М., НИИПин Гос- 
плана СССР, 1966. 62 с. 

«Методика расчета и нормативы расхода лакокрасочных мате- 
риалов». М., ВПТИСтройдормаш, 1966. 88 с. 

Миронова Н. И. «Лакокрасочные материалы и их примене: 
ние», 1974, № 2, с. 76—77. | 

Нормативы для определения норм расхода лакокрасочных ма- 
териалов для предприятий Минтяжмаша. Свердловск, 
ВНИПТИгормаш, 1971. 59 с. 

Нормативы для определения норм расхода лакокрасочных ма- 
териалов на производство тракторов, сельскохозяйственных 
машин и запасных частей к ним. М., НИИТРакторсельхоз- 
маш, 1966. 104 с. 

Общесоюзные нормативы расхода лакокрасочных материалов в 
машиностроении и приборостроении. М., «Химия», 1974. 
Отраслевая инструкция ОН-1—66. Нормирование расхода ла- 
кокрасочных материалов на заводах отрасли приборострое- 

ния. ВНИТИприбор, М., 1966, 84 с. 

Отраслевые нормативы лакокрасочных материалов для пред- 
приятий Министерства химического и нефтяного машино- 
строения. М., ОНТИ, 1969. 117 с. 

РТМ. Нормирование расхода материалов. Ч. 13. Лакокрасочные 
покрытия металлов. Рига, ЦПКБМА, 1971. 126 с. 


7 1869 


Справочник. 


УДК 667. 6:621.869.882 


Применение мягких контейнеров в лакокрасочной промышленности 


О. С. СМИРНОВ, М. И. ГРУШИН, Ю. Ф. КОНОПЧЕНКО, Ф, Г. МАРГОЛИН 
(ЦНИЛХТ, пос. Старая Купавна Моск. обл.) 


уе доставки грузов, обеспечение их пол- 
ной сохранности, комплексная механизация по- 
грузочно-разгрузочных работ, сокращение затрат 
на тарирование и транспорт требуют изыскания но- 
вых способов транспортирования лакокрасочной 
продукции. Одним из путей решения этой задачи 
является применение контейнеров для сыпучей про- 
дукции. Как известно, предприятия лакокрасочной 
промышленности в настоящее время потребляют и 
‘поставляют десятки тысяч тонн сыпучей продукции, 
в основном минеральных пипментов и наполнителей 
в мешочной таре. 

В странах Западной Европы, Японии, США при 
транспортировании сыпучей химической продукции 
получили распространение эластичные контейнеры, 
которые имеют ряд преимуществ перед жесткими: 
они значительно легче, пустые занимают малый 
объем, их легко наполнять грузом и освобождать. 

В 1964 г. Ярославский завод «Резинотехника» 
выпустил партию мягких резинотканевых контейне- 
ров МК-0,5 и МК-1,5, которые используются на 
Ярославском химическом комбинате для перевозки 
цинковых сухих белил и окислов свинца. К сожале- 
нию, этот прогрессивный способ перевозки ‘долгое 

`время не получал распространения, в основном 
из-за отсутствия массового производства мягких 
контейнеров. 

В результате разработки ЦНИЛХТ новых конст- 
рукций контейнеров и организации в 1972 г. произ- 
водства мягких контейнеров на заводе «Новомо- 
сковскхимтара» и комбинате «Полимерконтейнер» 


новый прогрессивный способ транспортирования сы- . 


пучей химической продукции получил широкое рас- 
пространение на лакокрасочных заводах, в частно- 
сти так перевозят железный сурик, двуокись тита- 
на, литопон, сухие цинковые белила и другие сыпу- 
чие пигменты. 

Мягкие контейнеры, выпускаемые предприятиями 
Союзхимтары, представляют собой закрытую само- 
разгружающуюся емкость с двумя люками (загру- 
ЗоЧНЫМ И разгрузочным) и грузовыми элементами. 
Оболочка контейнера изготавливается из резино- 
тканевых материалов. В зависимости от назначения 
контейнеры делают цилиндрическими или прямо- 
угольными и (учитывая разнообразие насыпной 
массы продуктов — от 0,3 до 2 т/м) различной ем- 
кости и грузоподъемности (см. таблицу). 

_ Погрузочно- -разгрузочные операции и складирова- 
ние заполненных контейнеров осуществляют любым 
механизмом соответствующей грузоподъемности 


(мостовым, козловым, портальным и автомобиль- 


ными кранами, электротельферами, электро- и ав- 
топогрузчиками и др.). = 

Например, на Ярославском химкомбинате за- 
грузка и отгрузка сурика происходит следующим 
образом. Порожние контейнеры доставляются от 
места временного ‘хранения в цехе к месту загруз- 
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ки на стропах электротельфера по монорельсу с 
применением специального приспособления или на 
поддоне, установленном на вилах электропогрузчи- 
ка. Контейнер осматривается, разгрузочный рукав 
завязывается, а защитный клапан закрывается; в 
проушины вставляются металлические штанги. За- 
тем контейнер при помощи специального приспособ- 
ления на стропах электротельфера по монорельсу 
перемещается на платформенные весы, смонтиро- 
ванные под течкой. Весы оборудованы автоматиче- 
ским отключением шнека по заданной массе. Ме- 
таллические штанги закрепляются в специальных 
гнездах на раме весов и удерживают контейнер в 
расправленном состоянии. Загрузочный рукав его 
надевается на течку и закрепляется специальным 
хомутом, после чего включается шнек и контейнер 
заполняется продуктом. После заполнения загру- 
зочный рукав завязывается, предохранительный 
клапан закрывается и контейнер электротельфером 
по монорельсу перемещается к месту погрузки в 


‘кузов внутризаводского транспорта — открытой ав- 


томашины, которая перевозит их на централизован- 
ную площадку приема и отгрузки. Под крышей 
этой площадки находится мостовой кран и подхо- 
дит колея железнодорожного тупика, позволяющая 
установить под погрузку два полувагона. 

На 1 июля 1974 г. Кутаисский литопонный завод . 
уже отгрузил 5000 т литопонных белил в мягких 
контейнерах, приступили к отгрузке микробарита 
в такой же упаковке. Одним из первых начал ус- 
пешно применять мягкие контейнеры Рижский ла- 
кокрасочный завод — в них он отправляет белила 
Ленинградскому производственному объединению 
«Лакокраска». В такой же таре отправляет белила 
Ростовский химический завод им. Октябрьской ре- 
волюции. На этом заводе проводится работа по 
внедрению приемки продукции, поступающей В МЯГ- 
ких контейнерах. 

Все заводы В/О «Союзкраска» имеют возмож- 
ность максимально сократить расход дефицитных 
бумажных и полиэтиленовых мешков путем приме- 


Техническая характеристика мягких контейнеров 


Масса 


Объем Размеры за- 

контей | Грузочного и | Габариты в загружен- порожнего Грузо- 
нера, | Разгрузочного ном состоянии, мм, контейнера, подъем- 
м$ люков, мм не более кг, не более | ‘НОСТЬ, т 

не более* 

0,5 | 400х400 | 900х900х850 020 1,5 
0,7 |. 400х400 900 х 900 х 1250 25 1,5 
1,0 | 600х600 960 х 1350 х 1250 35 2,0 
1,5 600х600 1400 х 1400 х 1250 50 9270 
20 600х 600 1400 х 1400 х 1650 ВО Е АОИ 
296; 600х600 1400 х 1400 х 2000 _ 85 4,0 

ОВО 600 х 600 | 1400 х 1400 х 2500 _ 85 4,0 


* По требованию заказчика размеры люков могут быть изменены. 


техника безопасности 


УДК 667.6:628.543 


Сточные воды завода Производственного объединения 
«Лакокраска» и методы их очистки 


В. С. НАДЫСЕВ, Л. Ф. СТУПАКОВА 
(ВНИИ жиров) 


им инеский завод № 2 объединения «Лакокрас- 
ка» имеет в своем составе цеха смол и мойки 
тары, в которых образуются сточные воды. 

В цехе смол производятся различные смолы и ла- 
ки, исходным сырьем которых являются фталевый 
ангидрид, канифоль, глицерин, растительные масла, 
бутилацетат, толуол, уайт-спирит, ксилол. Все эти 
вещества, а также продукты реакций в том или 
ином количестве попадают в канализацию. Сточные 
воды цеха образуются от орошения скрубберов, ох- 
лаждения вакуум-насосов, смесителей и теплооб- 


менников. Первые два вида стоков (характеристика 
их приведена в табл. 1) наиболее загрязненные. 
Воды от охлаждения смесителей и теплообменни- 


ков являются «условно-чистыми», поэтому их сле- 


дует использовать в системе оборотного водоснаб- 
жения. Расход воды в цехе составляет 238 м?/сут. 

В цехе мойки тары 3 раза в смену осуществляет- 
ся мойка возвратной тары (бидонов и бочек) 3— 
44 -ным раствором каустической соды. Одновремен- 
но очищаются в среднем 46 бочек. Стоки этого це- 
ха (приведены в табл. 2) являются щелочными во- 


Характеристика сточных вод цеха смол* 


Взвешен- Прокален- 


Номер Прозрач- | ные ве- Сухой ный Хлориды, 
пробы рН ность, щества, остаток, остаток, мг/л 
см мг/л мг/л мг/л | 


Таблица: 1 
Вещества, 
Сульфаты,| экстрагируе- | ХПК*, БПК*®, Азот; Фосфор, 
‘мг/л мые серным мг/л мг/л мг/л мг/л 


эфиром, мг/л 


1 


94 484 949. | 20 
59 348 43 19 


оо У Ф сл оо № == 

Ф чо + © сл сл о 

оомо №слоо 

Н> со О сл © ~ © 
е 


7 С < Е С < С < 


* Все пробы отбирали в период нюля — августа месяцев. 


29 261 31 600 16 000 0,07 0 
— 432 2 010 1 680 — — 
— 580` 1 630 1 488 == — 
— 746 1707 1080 — — 
— 188 2 763 1210 — — 
-— 1:367 3 560 2 050 — — 
208 230 620 460 0, 07 1,0 
14 340 | 1837. 2? | Следы Следы 


** ХПК — химическое потребление кислорода; БПК — биохимическое потребление кислорода. 


*** Прочерк означает, что анализ не производился. 


; Й 2 П » Н 
7 х 
` : 
, 


нения мягких контейнеров: практика показала хо- 
зяйственную целесообразность перехода на этот вид 
тары. По предварительным подсчетам, годовой эко- 
номический эффект от внедрения мягких контейне- 
ров составляет от 2 до 7 руб. на тонну перевозимой 
продукции. 

Однако, как показал опыт при внедрении контей- 
нерных перевозок, необходима четкая организация 
работ у поставщика и потребителя, постоянный 


учет оборачиваемости. контейнеров, организация их 


ремонта, своевременное выделение необходимых 
средств механизации для, производства погрузоч- 


но-разгрузочных работ. 


Для массового внедрения этого прогрессивного 


способа перевозок требуется объединение усилий 


всех заинтересованных сторон и органов снабже- 


НИЯ, 


1; 


дами (рН 11—13) и сильно загрязнены масляной 
краской и другими веществами. Содержание ве- 
ществ, экстрагируемых серным эфиром, доходит до 
1600 мг/л, а ХПК — до 6000 мг/л. Расход воды в 
цехе составляет примерно 86 м?/сут. 


Таблица 2 
Характеристика сточных вод цеха мойки тары* 

н. д : а #0. 
$ о ЕАСИ 
Е Е ‚= шо о Е = = 
5. 8, эа | во = я | оох 5 5 
х о а Нов № 
| а [5 | 28| 58 | 5358 Е Б 
о олар 1092 | 6332 | 5520 
211951 а але аи 960 | 1980 | 1015 
3 |136. [| 32-11430 | 9160] - 466 | 240 1 294 
4 |132| 1 | 38 | 1280 |` 2659 660 | 1840 | 1100 
в Бра Е аы 1123 | 3940 | 2020 
Боо ЕЗДИ осона ТУ 1408 | 3800 | 2010 
О п РЕ Раа 1600 | 2300 | 1240 


* Все пробы отбирали в Сентярре месяце. 


Для выявления наиболее эффективных методов 
очистки нами в лабораторных условиях были про- 
ведены опыты по очистке стоков методом электро- 
флотации, напорной флотации, а также коагулиро- 
вания и отстаивания. Они показали, что наиболее 
эффективным способом очистки для этого завода 
является напорная флотация с последующей до- 
очисткой на флотационно-песчаных фильтрах. 

В дальнейшем опыты проводились на полупроиз- 
водственной установке напорной флотации, разра- 
ботанной ВНИИЖ. Производительность флотатора 
составляла 0,2—0,3 м?/ч. 

Схема работы установки (рис. 1) следующая: 
сточная вода из приемного колодца / насосом 4 по- 
давалась в напорную емкость — ресивер // под дав- 
лением 3,5—4 ат, а оттуда перепускалась во флота- 
тор /6. Раствор коагулянта (глинозема) поступал 
во всасывающий трубопровод 9 насоса 4 через до- 
зирующий бачок 7. Сюда же с помощью эжектора 
б подавался воздух. В ресивере // происходило 
растворение воздуха в воде. При поступлении сточ- 
ной воды во флотатор вследствие снижения давле- 
ния из нее выделялись мельчайшие пузырьки воз- 
духа, которые выносили загрязнения на поверхность 
воды. Всплывшие загрязнения с помощью скребко- 
вого устройства 18 по специальному лотку 19 уда- 
лялись в сборный бак 22. 
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Рис. 1. Схема полупроизволственной установки напорной 
фильтрации: 


1 — приемный колодец; 2 — приемный .клапан; 3 — всасывающий трубо- 
5 


провод; 4 — насос; 7 — электродвигатель; 6 — эжектор; 7 — бачок 
для раствора глинозема; 8 — вентиль; 9 — трубопровод подачи раствора 
глинозема; 10 — напорный трубопровод: 11 — кольцевой ресивер; 
12 — манометр; /3 — вентиль регулировки расхода и давления: /4 — тру- 
бопровод для подачи пресыщенного раствора (вода-+воздух--глинозем); 
15 — распределительное устройство: 16 — флотатор; 18 — скребковое 
устройство; /9 — лоток для сбора жиромассы; 20 — кольцевой водосбор- 
ник; 2/ — трубопровод для очищенной воды; 22 — бак для сбора жи- 
Ё: ромассы. 


Вначале сточные воды цеха мойки тары, обраба- 
тывали без разбавления. Эффект очистки в этом 
случае был недостаточно высок (55—76%). При 
разбавлении ее водопроводной волой в соотношении 
1:1 эффект очистки повысился до 80%. Количество 
веществ, экстрагируемых серным эфиром, ло очист- 
ки составляло 1400 мг/л, после очистки — 280 мг/л. 

Как показала практика эксплуатации очистных 
сооружений, которые предназначены для стоков 
предприятий масложировой промышленности, со- 
держащих растительные масла, олифу, мыла и т. д. 
(Армавирский, Ленинградский, Краснодарский 
масложиркомбинаты, Ленинградский завод «Сало: 
лин» и др.), весьма успешно обрабатываются сме- 
шанные стоки с содержанием в них экстрагируемых 
серным эфиром веществ до 500 мг/л. Поэтому на 
заводе были проведены опыты по очистке смешан- 
ного стока цеха смол и мойки тары. В большинстве 


Таблица 3 
Характеристика сточных вод до и после очистки на полупроизводственной установке напорной флотации 
м НЫЙ оао 
рН Взвешенные вещества. Сухой остаток, мг/л Вещества, экстпагируемые 
мг/л Я серным эфиром, мг/л 2ффект 
Наименование проб ЕГ азана очистки, 
до после до после после после % 
очистки очистки очистки очистки до очистки очистки дОдовистКи очистки 
Вода от цеха мойки тары 12,5 5,5 — = — — 488 116 76 
Смешанная проба стоков 7,0 6,0 716 120 1084 1134 2 42 84 
пеха смол и мойки тары | 
То же 7,0 6,0 586 101 1000 1094 140 925 78 
» 8,0 6,5 640 208 1326 1218 330 `` 44 87 
» 8,0 5 920 196 — — . 1123 1201 Зоо мав 
» 8,2 7,4 1500 1120 | АОС о55р 6227 
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Рис. 2. Флотационно-песчаный фильтр: 


1 — корпус; 2 — песчаная загрузка; 3 — рыхлитель; 4 — привод; 

5 — впуск водо-воздушной эмульсии; 6 — водораспределитель; 7 — вы- 

пуск очищенной воды; 8 — водосборник; 9 — впуск промывной воды; 
_ 10 — водоотводящий лоток; 11 — выпуск промывной воды. 


% 


случаев такой сток имеет нейтральную реакцию 
среды, хорошо коагулируется и при напорной фло- 
тации эффект очистки достигает 88% по веществам, 
экстрагируемым серным эфиром (см. табл. 3). 
Для доочистки. сточных вод ВНИИЖ разработал 
флотационно-песчаный фильтр, который впервые 
был установлен на Армавирском масложиркомби- 
нате, эффект очистки в результате этого повысился 
до 96—99%. В связи с этим было решено провести 
доочистку сточных вод химического завода № 2 
таким же способом. | 
Флотанионно-песчаный фильтр ВНИИЖ пред- 
ставлен на рис. 2. Работа его заключается в сле- 
дующем: очищаемая вода поступает в аэрационный 
насос, а во всасывающую линию этого насоса эжек- 
тором подается воздух. Смесь воды и воздуха В ВИ- 
де водно-воздушной эмульсии через ресивер подает: 
ся в фильтр, проходит через водораспределитель 6 
и через пористую песчаную загрузку 2. При этом из 


нее выделяются мельчайшие пузырьки воздуха, ко- 
торые выносят оставшиеся в воде хлопья скоагули- 
рованных частиц загрязнений на поверхность воды 


(в случае, если уровень воды в фильтре будет под- 


ниматься выше загрузки). Это в значительной сте- 
пени снижает возможность образования водонепро- 
нинаемой пленки на поверхности загрузки. Однако 
через какое-то время загрузка все же загрязняется 


и уровень воды в фильтре начинает повышаться. . 


В этом случае автоматически с помощью электро- 
двигателя 4 включается рыхлитель 9. | 

При повышении уровня воды в корпусе 1 до верх- 
ней отметки автоматически включается промывная 
система: промывной насос подает очищенную воду, 
находящуюся в специальной емкости, через впуск: 
ной патрубок в водосборник 8 и нижнюю часть за- 
грузки 2. В случае необходимости промывная вода 
может подогреваться острым паром. Скорость 
фильтрации 3—4 (м?/м?) /ч, период между промыв- 
ками З сут; интенсивность промывки 10—15 л/с на 
1 м? площади загрузки. Высота загрузки 0,7—0,8 м, 
высота корпуса фильтра до 3 м. На 1 м? фильтрую- 


щей площади необходимо затратить около 250 кг 


пара в течение одного промывного цикла. 

_ Доочистка сточных вод химзавода № 2 на флота- 
пионно-песчаных фильтрах показала, что остаточ- 
ное содержание веществ, экстрагируемых серным 
эфиром, составило 3—90 мг/л. Эффективность 
очистки смешанных сточных вод увеличилась с 88 
до 96%. По своим качествам такая вода удовлетво- 
ряет требованиям к воде, используемой в системе 
оборотного водоснабжения; она также может быть 
использована для проверки тары (бидонов, бочек) 
на герметичность и для мытья тары. 


Это позволит сократить. потребление свежей ВО- 


ды примерно в 2 раза (на 75 000 м/год) и на столь- 
ко же уменьшить сброс сточных вод в городскую 
канализацию. Учитывая, что 1 м? свежей воды сто- 
ит 10 коп., а сброс 1 м? сточных вод — 12 коп., эко- 
номическая эффективность от повторного использо- 
вания очищенных стоков составит примерно 
16.5 тыс. рублей. В настоящее время во ВНИИЖ 
разработаны чертежи очистных сооружений с при- 
менением напорной флотации производительностью 
500, 1000, 1500, 3000 мз/сут. 

_ Следует ожидать, что опыт очистки сточных вод 
химзавода № 2 найдет широкое применение на дру- 
гих аналогичных предприятиях. 
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Стандарты и ТУ 


Перечень технических условий на продукцию лакокрасочной промышленности, утвержденных В/О «Союзкраска» в 
| июле — августе 1974 г. 


Наименование материала в соответствии 


с ГОСТ 9825—73 Номер ТУ 


ї 
- и арьсан аана ани» 


Лак МЧ-0163 (бывш. полуфабрикат | ТУ 6-10-725-_74 УТВ. 


№ 3 для паркетного лака) 24. У11—74 


Лак КС-229 ТУ 6-10-639—74 утв, 
15. УП—74 

Эмаль КО-86 | ТУ 6-10-739—74 утв. 
15. УП—74. 

Эмаль ХС-5163 _ [ТУ 6-10-1448—74 утв. 

1. ҮП1—74. 

Грунтовка ВЛ-05 фосфатирующая ТУ 6-10-1450—74 утв. 
1. У111—74. 

Грунтовка ЭП-076 желтая ТУ 6-10-755—74 утв. 
| 25. УП-—74. 

Краски художественные поливинило- | ТУ 6-10-1291—74 утв. 
вые \ 1. УШ-— 74. | 
Двуокись титана марки «ТС» ТУ 6-10. 1959-74 УТВ. 

| 10. УІ1—74 
Редоксайд ТУ 6-10-607—74 утв. 
| ПУ/УП— 74 


Я 


Срок 
Взамен ТУ 
| шеден» |. действня 

МРТУ 6-10-725—68 74 | Ло АТО 
МРТУ 6-10-639—66 Т 74 До 1.1Х-—79 
МРТУ 6-10-739—68 1 Х—74 До 1.Х—79 
Введены впервые 1.1Х—74 До 1.1Х—79 
Введены впервые 1.Х—74 ОТЕ 79 
МРТУ 6-10-755—68 1.Х—74 До 1.Х—79 
ТУ 6-10-1221—72 227 До хто 
ТУ 6-10-1259-_79 1.У1—74 До 1.МШ-79 
= 74 До 1. ХЕ тЭ 


МРТУ 6-10-607—67 


Перечень изменений, внесенных в технические условия на продукцию лакокрасочной промышленности и утвержденных 
В/О «Союзкраска» в июле — августе 1974 г. 


а я Е 


Номер ТУ 


Смола ПО-300 
Лак ГФ-050 


Наименование материала 


Номер изменения и дата утверждения 


Изменение № 1 от 1. УП-—74 
Изменение № 1 от 12, УП-—74 


К. Т. Сулимова, Р. Ф. Минаева 


«Переработка углеводородов» —новый переводной 
американский журнал | 


В декабре 1974 г. выходит в свет новый американский 
переводной журнал «Переработка углеводородов» («Нуаго- 
сагђоп Ргосеѕѕіпо»). В первом выпуске публикуются переводы 
статей из американского журнала «Нуйгосагђоп Ргосеѕѕіпе» 


за январь и февраль 1974 г., которыми безусловно заинтере- · 
суется широкий круг специалистов. Дается подборка материа- · 


лов о технологии получения этилена различных зарубежных 
фирм: «Получение максимального выхода этилена», «Техно- 
логия производства этилена и влияние сырья» (фирма «Стоун 
энд Вебстер», США], «Производство этилена из · нефтяных 
остатков» (фирма «Петролеум энд кемикл», Австралия), «Про- 
цесс производства полиэтилена высокой плотности» (фирма 
«Датч стейт майнз», Нидерланды). Большой интерес для неф- 
техимиков представляют также такие статьи как «Изомери- 
зация как способ облагораживания каталитических крекинг- 
бензинов» [фирма «Филлипс петролеум»), «Закалочное охла- 
ждение на установках пиролиза (фирма «Силас оф Амери- 
ка», «Расчет абсорберов типа падающей пленки» (фирма 
«СНАМ прожетти», Италия], «Восстановление сернистого ан- 
гидрида до серы полукоксом», «Новый способ получения 
фталевого ангидрида» и др. 
Журнал «Переработка углеводородов» — один из лучших 
зарубежных журналов, освещающих современную химию и 
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технологию переработки углеводородного сырья, вопросы 
производства водорода, аммиака, серы, приборного оснаще- 
ния, автоматизации и организации ремонтного дела. 

Наряду со статьями технологического и химического. ха- 
рактера в журнале будут регулярно печататься материалы по 
вопросам общезаводского хозяйства, механической и энерге- 
тической служб заводов, по технике безопасности и борьбе 
с загрязнением окружающей среды, публиковаться справоч- 
ные данные о процессах переработки нефти (производства 
топлив, масел и присадок) и газов, нефтехимических процес- 
сах. 

На страницах журнала будет отражаться современный уро- 
вень и перспективы дальнейшего прогресса в области химии 
и технологии нефте-, и газопереработки, химической перера- 
ботки углеводородного сырья, нефтезаводского и химическо- 
го оборудования, аппаратуры, приборного оснащения, систем 
и средств автоматизации. | 

Журнал «Переработка углеводородов» выпускается изда- 
тельством «Недра». Он будет выходить один раз в месяц. 
Подписаться на него можно влюбом отделении «Союзпечати». 

Индекс журнала 91335. Подписная цена на один год 
ё руб. 40 коп. Адрес редакции: Москва, К-6; Настасьинский 


_ пер. 5; стр. 3. Телефон 299-97-86, 
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Нанесение лакокрасочных материалов 
в электрическом поле высокого напряжения 


(Обзор патентов) 


>. 


С. Д. КОРЯГИНА 


(НПО «Лакокраспокрытие») 
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развитие метода электростатического распыления идет в на- 
правлении повышения эффективности зарядки частиц, 
использования относительно низковольтных источников пита- 
ния и повышения безопасности обслуживания установок. 

С целью увеличения эффективности зарядки лакокрасочного 
материала предложен распылитель Н, 2], в котором материал 
перемещается под давлением между двумя электродами, рас- 
положенными с определенным зазором и изолированными один 
от другого диэлектриками. Первый электрод 1 (рис. 1) под- 
соединен к источнику высокого напряжения 2 посредством ка- 
беля 3, второй электрод 4 заземлен. Краска подается по кана- 
лам 7 и 8 (последний — винтовой, вырезан в -диэлектрике би 
контактирует с электродом 1). Такая конструкция электродов 
обеспечивает равномерность электрического Поля, благодаря 
чему распыляемый материал заряжается одинаково. При этом 
потребляется ток меньшего напряжения и силы; чем в анало- 
гичных установках. 

Продолжают совершенствоваться 
газодинамическим (ЭГД) генератором. Так, патентуется [3] 
электростатический распылитель с ЭГД генератором, особен- 
ностью которого является наличие устройства, исключающего 
возможность образования вдоль внешней поверхности распыли- 
теля (прежде всего, около сопла) токопроводящей или полу- 
проводящей «дорожки» из случайно отбрасываемых назад 
частиц распыляемого материала. Такая «дорожка» приводит к 
возникновению контакта с заземленной рукояткой распылителя, 
что вызывает утечку тока и снижает потенциал на выходе из 
сопла. Устройство для предотвращения образования «дорожки» 
состоит из плоского кольцеобразного диска, выполненного из 
микропористого материала, и кожуха, надеваемото поверх 
цилиндрического корпуса распылителя. Диск закреплен спереди 


распылители с электро- 
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Рис. 1. Распылитель с внутренней зарядкой: 


1 — отрицательный электрод; 2— ИВН: 3 — кабель для подвода высо- 

кого напряжения; 4 — заземленный электрод; 5 — прослойка из диэлек- 

трика; 6 — сопло; 7, 8 — каналы для подачи краски; 9 — канал для 
подачи воздуха на распыление. . 
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таким образом, что между ним и соплом образуется кольцевая 
щель, через которую выходит поток сжатого воздуха, отбирае- 
мого из канала между кожухом и корпусом распылителя. Из 
того же канала воздух подается в камеру, расположенную 
перед диском, и далее выходит наружу через микропоры. Та- 
ким образом, заряженные частицы материала, выходящие из 
сопла, заключены как бы в рубашку из потока сжатого возду- 
ха, осаждению же случайных частиц на поверхность диска 
препятствуют потоки воздуха из микропор. 

Фирмой Е!есіговаѕӣупатісѕ [4] запатентован распылитель с 
ЭГД генератором, в котором электростатический способ рас- 
пыления сочетается с пневматическим: воздух, использованный 
в генераторе, выходит в виде струи наружу и заряжает выхо- 
дящую из сопла струю распыляемой жидкости, что улучшает 
эффективность зарядки и повышает качество покрытия. Благо- 


даря этому стало возможным увеличение диаметра выходного 


отверстия распылительного сопла, что снизило трудоемкость 
его изготовления и увеличило срок службы насоса высокого 
давления. Кроме того, с помощью выходящей воздушной струи 
можно менять форму факела распыляемой жидкости без заме- 
ны сопла. 

Недостатком генераторов электрогазодинамического типа, 
в которых для увлажнения воздуха используются пары раство- 
рителей, является то, что пары могут осаждаться на стенках 
воздухоподводящего канала, нарушая стабильность зарядного 
тока. Кроме того, при действии коронного разряда на воздуш- 
ный поток происходит выделение озона, нарушающее изоляцию 
вплоть до образования пробоя. Нестабильность работы генера- 
тора еще резче проявляется при изменении давления в сети 
сжатого воздуха. | 

Этих недостатков лишен ЭГД генератор фирмы Типліпі 
Затез [5], встроенный в распылитель для нанесения жидких и 
порошковых красок. В нем носителем зарядов является фре- 
он-12 или гексафторид серы, а в качестве увлажнителя исполь- 
зуется изопропиловый спирт. Фреон циркулирует в замкнутой 
системе, отличается инертностью и не токсичен. В распылителе 
(рис. 2) коронный разряд возникает между коронирующим 5 
и заземленным 7 электродами. Одновременно через генератор 9 
с помощью компрессора 8 и по каналу 9 подается фреон, кото- 
рый получает заряд, накапливающийся на коллекторе 10, 
и возвращается по каналу 11 в компрессор. Описанный распы- 
литель может быть безвоздушного типа и применяться в ста- 
ционарных установках. 

Патентуется [6] высоковольтный генератор постоянного тока 
для электростатических распылителей порошковых или жидких 
материалов, особенностью которого является возможность со- 
здания на зарядном электроде распылителя высокого потен- 
пиала как отрицательной, но и положительной полярности 
(в зависимости от того, какая из них обеспечивает более эффек- 
тивное распыление данного материала). Генератор, подающий 
напряжение до 120 кВ, включает высоковольтный блок, рабо- 
тающий по схеме умножения выходного напряжения; трансфор- 
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Рис. 2, Распылитель с ЭГД генератором: 


1 — корпус; 2 — канал для подвода материала; 3 — генератор высокого 
напряжения; 4 — блок возбуждения: 5 — коронирующий электрод; 
6 — кабель для подвода высокого напряжения; 7 — заземленный элек- 
трод; 8 — компрессор; 9 — канал для подачи фреона; 10 — собиратель- 
ный электрод (коллектор); 11 — канал для возврата фреона. 


матор для получения выходного напряжения порядка 8—10 кВт 
и Электронный источник переменного тока высокой частоты 
(50 кГц). Полярность потенциала, подаваемого на распыли- 
тель, изменяется с помощью переключателя, расположенного в 
высоковольтном выпрямительном блоке. Схема умножения по- 
следнего, собранная из комбинации выпрямительных столбиков 
и конденсаторов, имеет на концах две пары клемм, с которыми 
попеременно могут соединяться контакты переключателя. 
Входное напряжение переменного тока от трансформатора по- 
дается через переключатель на одну из пар клемм, ссединенных 
в данный момент с его контактами. К свободной паре клемм 
присоединяется высоковольтный кабель, посредством которого 
на распылитель подается потенциал соответствующей поляр- 
ности. 

Фирма Сопігоѕіоп Е1есігоѕіаііс предложила [7] электроста- 
тический распылитель (зарядное устройство не показано) для 
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Рис. 3. Распылитель для двухкомпонентных материалов: 


= корпус; 2-3 штуцеры для подачи материалов: 4, 5 — каналы; 
6 — сопло: 7 — насадка; 8 — диск. 
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двух- или многокомпонентных лакокрасочных материалов, 
а также порошков. Корпус распылителя (рис. 3) имеет штуце- 
ры 2 и 3, соединяющиеся с каналами 4 и 5 для подачи распы- 
ляемого материала к соплам 6. Материалы раздельно подаются 
в смесительную камеру, образованную основанием насадки 7 
и диском 8, приводимым в движение двигателем (пкевматиче- 
ским или электрическим). Распыляемый материал подается на 
изделие через кольцевую щель, образованную диском 8 и стен- 
ками насадки. Количество подаваемой смеси можно регулиро- 
вать путем изменения давления на материал, а также с по- 
мощью клапанов, расположенных на входных каналах (на 
рис. не показаны). В распылителе обеспечивается тшательное 
смешение распыляемых компонентов. 

Патентуются центробежные электростатические краскорас- · 
пылители [8], отличающиеся тем, что точки поверхности . их 
заостренных распыляющих кромок находятся на разном рас- 
стоянии от оси вращения. Распылители изготовляются из круг- 
лых (овальных и т. п.) металлических листов, изогнутых в виде 
желоба. Профиль желоба может иметь форму полуокружности, 
полуэллипса и пр. Распылитель закрепляется на валу, вращаю- 
щемся от пневмо- или электропривода. Канал подачи краски 
проходит по оси вала к центру распылителя. Преимущества 
патентуемых распылителей по сравнению с чашечными состоят 
в простоте изготовления и возможности легкой регулировки 
профиля желоба для нахождения оптимального соотношения 
между формой и размерами окрашиваемого изделия, типом. 
используемого лакокрасочного материала и расходом его в еди- 
ницу времени. 


Рис. 4. Устройство для обнаружения засорения сопел: 


1 — трубопровод для подачи эмали; 2 — насос высокого давления; 
3 — эластичная трубка; 4 — отверстие; 5 — микропереключатель; 
6 — лампа; 7 — фотоэлемент; 8 — сигнальное устройство. 


Фирмой Тип?! Затез создано устройство [9] для обнару- 
жения засорения распылительных сопел в установках автома- 
тического электростатического нанесения эмалей (рис. 4). 
Устройство расположено в трубопроводе подачи эмали / после 
наноса высокого давления 2. Оно представляет собой эластич- 
ную каучуковую трубку 3, герметично охватывающую трубо- 
провод подачи эмали. В последнем проделано отверстие 4, бла- 
годаря которому эмаль соприкасается с трубкой 3. При засоре- 
нии сопла давление на эмаль уғеличивается, трубка 
расширяется в зоне отверстия 4 и давит на рычаг микропере- 
ключателя 5. При этом зажигается лампа би фотоэлемент 7 
включает сигнальное устройство тревоги 8. | 
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Новое в подготовке поверхности, окраске и сушке изделий 


(Обзор литературы) 
Г. С. ТИХОНОВА, Т. И. КАНТЕРОВА 


(НПО «Лакокраспокрытие») 


одготовка поверхности. Подробно рассмотрено [1] примене- 
ние проволочной сечки и отходов производства гвоздеи в 
качестве абразива ‘для обработки поверхности деталеи. Про- 
волочная сечка изготовляется из проволоки диаметром 
0,4—1,6 мм и применяется в основном в дробеметных, ре- 
же — в дробеструйных установках. Несмотря на то что с уве- 
личением размеров абразива шероховатость обработанной 
поверхности возрастает, чаще употребляется более дешевая 
сечка средних и больших размеров (0,9 мм и более). Прово- 
лочная сечка больших размеров успешно применяется ДЛЯ 
очистки крупных стальных заготовок, для которых степень ше- 
роховатости не является столь важной. Новая сечка должна 
проходить предварительное «кондиционирование» (скругление 
кромок зерен) в специальной машине. | 
Приводятся [2] результаты сравнительных измерении, (с по- 
мощью профилографа) чистоты поверхности, достигаемои при 
отделке различными абразивами На трех видах машин фирмы 
Коѓо-Еіпіѕһ: барабанной, вибрационной со спиральным контей- 
‘нером и планетарной. Установлено, что на любой машине в 
начальный период рабочего цикла шероховатость образцов рез- 
ко снижается, потом этот процесс замедляется и наконец прак- 
тически прекращается, так что последующая обработка данным 
методом становится технически и экономически неоправданнои. 
При необходимости дальнейшего улучшения чистоты поверхно- 
сти следует изменить абразив или применить другой метод 
обработки. к 
Ниже показано [3] положительное влияние механической 
обработки поверхности стали на величину адгезии лакокрасоч- 
ного покрытия (Пк) цинксиликатным грунтом, нанесенным на 


малоуглеродистую сталь: 


‹ Адгезия А.10-—3, 
Мегод подготовки поверхности 


г.см/см2 
Травление, нейтрализация и очистка метал- 
пической щеткой. = - 2,3 
Обычная пескоструйная обработка . . . . Зе 
Тщательная пескоструйная обработка . . 4,52 


Для очистки и обезжиривания металлов по-прежнему широ- 
ко применяются хлорированные углеводороды. Предлагаются 
[4] следующие виды очистки: в конденсирующихся на деталях 
парах растворителя; ополаскиванием в кипящем растеорителе; 
струями горячего растворителя; комбинированным воздеистви- 
ем погружения в растворитель, паров, струйной обработки и 
ополаскивания конденсированным из паров растворителем; 
в горячих водных эмульсиях хлорированных углеводородов с 
применением ультразвука. Особенности всех видов очистки 
должны приниматься во внимание при выборе типа моечной 
установки для конкретных деталей. Существенным преимуще- 
стғом современной моечной установки перед старыми кон- 
струкциями является ее универсальность, т. е. возможность 
переналадки для любого из указанных выше видов очистки. 
Автоматические моечные установки должны легко налаживать- 
ся на различные программы работы и свободно подключаться 
к транспортной системе цеха. 

Достаточко широко в течение долгого времени используется 
так называемое паровое обезжиривание [5], т. е. обезжиривание 
в парах растворителя. Наиболее распространенным раствори- 
телем для этого метода в течение многих лет оставался три- 
хлорэтилен, в последнее время появились эффективные заме- 
нители его, например 1,1,1-трихлорэтан. Считают [6], что в, 
ближайшие 10 лет этот растворитель (наряду с перхлорэтиле- 
ном и метиленхлоридом) будет наиболее широко применяться 
для парового обезжиривания. При сравнении метода парового 
обезжиривания со струйным обезжириванием водными соста- 
вами отмечают, что 80% черных металлов очищают послед"им 
методом, 809 цветных металлов—первым. Особенно пригоден 
паровой метод для очистки деталей сложной конфигурации. 
Обезжиривающие паровые установки потребляют значительно 


меньше энергии и занимают малую рабочую площадь. Кроме 
того, отсутствует проблема очистки сточных вод. Преимуще- 
ством же водных составов считается то, что в них более эффек- 
тивно смываются соли, мыла и другие неорганические вещества 
и загрязнения. 

Дальнейшее усовершенствование метода парового обезжи- 
ривания направлено на улучшевие материалов для изготовле- 
ния устаногок и систем стабилизаторов применяемых раство- 
рителей [5]. Представляют интерес комбинированные установки 
обезжиривания в паровой фазе и фосфатирования, а также 
использование ингибиторов коррозии на последней стадии про- 
МЫВКИ. 

При эксплуатации установок с применением хлорированных 
углеводородов до настоящего времени основное внимание обра- 
щалось на отсос загрязненного парами воздуха от рабочего 
места и вывод его в атмосферу [7]. Однако требование чистоты 
окружающей среды привело к созданию такого оборудования, 
в котором загрязненный воздух ке только отводится от рабочих 
мест, но и очищается актиғированным углем перед выбросом 
в атмосферу. Из угля хлорированные углеводороды десорби- 
руются водяным паром и повторно используются. ‚Размеры 
агрегата для очистки воздуха определяются с учетом конкрет- 
ных условий — объема обрабатываемого воздуха и концентра- 
ции в нем паров растворителей. Согласно действующему в ФРГ 
законодательству, все предприятия, использующие для очистки 


“деталей хлорированные углегодороды, оснащены такими агре- 


гатами, выпускаемыми фирмой Атес Мегѓаһгепѕ и. Уп\мей- 
ѕсћиї2-Тесһлік. 

Окраска в электрическом поле высокого напряжения. Рас- 
смотрены [8] две основные группы оборудования для электро- 
окраски — ручные и автоматические установки (послед:.ие раз- 
виваются особенно ‘интенсивно). Отмечается, что в ручных 
установках все чаще используют гидроэлектростатический 
принцип распыления. При этом расход материала снижается 
на 3С—70% по сравнению с пневматическим распылением и 
15—35% по сравнению с «чистым» безводушным распыле:.ием. 
Такое оборудование особенно персгективко для окраски изде- 
лий с большой поверхностью. Различ. ые конструкции пнегмо- 
электростатических распылителей наиболее пригодны в. автомо- 
бильной прсмышленности. Для нанесения водоразбавляемых 
материалов рекомендуют электрогазодинамические распыли- 
тели. | 

Одобрены такие автоматические электроокрасочные установ- 
ки, в которых цвет краски можно изменить в течение 5 с. 
Для поточного и. крупнссерийного производства особенно 
перспективны системы с использованием роботов, которые обес- 
печивают воспроизгедение при окраске всех движений маляра 
высокой квалификации. 

Разработаны новые модели распылителей для окраски в 
электрическом поле. Фирма Ѕатеѕ ЕІесігоѕіаііѕ (ФРГ) выпу- 
скает [9] распылитель Ѕатеѕ 5{айа! МКО 60 АМС, пригодный 
для нанесения различных типов материалов. Его особенностями 
являются возможность изме: ения форм факела без смены 
сопла и быстрая смена краски благодаря наличию нового соеди: 
нительного элемента. Производительность распылителя до 


`450 г/мин. 


Фирма р. С. А. Ейе‹{гоп!с$ (Англия) разработала пневмо- 
электрический распылитель Еес{гозргау МагК 2 наружного сме- 
шения для ручной и автоматической окраски [10]. Зарядная 
камера изготовлена из стойкого к растворителям найлона; 
в компактный генератор вмонтированы регуляторы подачи 
краски и сжатого воздуха. Распылитель имеет небольшую мас- 
су и хорошо сбалагсирован. 

Фирма ЮреҮіЫіѕѕ (США) создала 4 новые модели электроста- 
тических распылителей для нанесения токопроводящих невос- 
пламеняемых материалов, в частности водоразбавляемых [11]. 
Как автоматические, так и ручные модели имеют устройства 


для регулирования формы факела (от круглой до вытянутой 
плоской), 
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Фирма Кгетіп Зргау Раіпіпе Ёдшртепі (Англия) предла- 
гает распылитель Піо Қіпейіс [12], сочетающий все преимуще- 
ства безвоздушного и пневмоэлектрического типов. Относитель- 
но низкое давление на краску (в среднем 42 кгс/см?) обеспе: 
чивает меньший износ и соответственно больший срок службы 
насоса и распылительных сопел. 

Фирма Могазоп (США) спроектировала полностью автома- 
тизированную модель гидроэлектростатического распылитель- 
ного устройства МАГЕ-2А для нанесения водоразбавляемых 
материалов [13]. Устройство состоит из двух отдельных узлов — 
распылителя и удлинителя-электрода, смонтированных на од- 


ном стержне: Такое расположение зарядного электрода обеспе- 


чивает безопасную работу. , 

Окраска методом безвоздушного распыления (БВР). Среди 
новых моделей установок БВР следует отметить [14] установку 
Ну4га-Са{ фирмы Огасо (Англия) для горячего распыления 
пигментированных материалов без растворителей с высокой 
вязкостью и небольшой жизнеспособностью. За один проход 
распылителя, который может размещаться на расстоянии 40 м 
от установки, образуется Пк толщиной до 762 мкм. Производи- 
тельность установки 3—5 кг/мин. 

Фирма Огасо признана пионером в области безвоздушного 
распыления полировальных паст [15]. Разработанные для этой 
цели установки быстро внедряются в промышленность, где их 
используют при полировании металлов и пластмасс. На поверх- 
ность полировального круга или валика паста наносится под 
давлением до 200 ат. При такой подаче пасты увеличивается 
срок службы полировального круга, на 50—80% уменьшается 
расход пасты, на 15—20 повышается производительность, 
улучшаются условия труда. Насос Вш!аоо с пневмоприводом 
и передаточным числом 30:1, обслуживающий 12 автоматиче- 
ских распылителей, перекачивает пасту из емкости к автомати- 
ческим распылителям, которые монтируются на шлифовальных 
и полировальных машинах. 

Автоматические установки для окраски распылением и рас- 
пылительные камеры. Отмечается тенденция автоматизации 
окраски распылением [16]. Широко применяются установки с 
распылителями, смонтированными на держателях, которые со- 


вершают возвратно-поступательное движение. При этом распы:, 


литель расположен перпендикулярно движению конвейера с 
окрашиваемыми изделиями. Держатели имеют электро-, гидро- 
или пневмопривод. | 

Некоторой модификацией этого вида оборудования являют- 
ся установки так называемого маятникового типа, в которых 
распылители совершают колебательное движение; они наиболее 
пригодны для окраски изделий, перемещающихся с большой 
скоростью. Для нанесения покрытий на мелкие детали приме- 
няются круглые вращающиеся столы, в центре которых смон- 
тирован один или несколько распылителей; мимо последних на 
непрерывном конвейере проходят окрашиваемые изделия. 

Для включения и отключения распылителей в процессе окра- 


ски служат контрольные устройства трех типов — механиче- 


ские, ультразвуковые и пневматические. 


Большое количество окрасочных автоматов было представ- 
лено на 4 международной выставке обработки поверхности и 
промышленной отделки, проходившей в 1973 г. в Париже [17]. 
Среди них особо отмечены машины с программным управле- 
нием и вертикальным перемещением распылителей, машины с 
распределительным клапаном для 10 лакокрасочных материалов 
разных цветов, машина с автоматической регулировкой хода и 


остановки распылителей. Все названное оборудование постав- 


ляется фирмой Огузуз. Не мекее перспективны модели окрасоч- 
ных автоматов фирмы Тоиззай\{-Ре\уПЬ!$$ — проходные с гори- 
зонтальным или вертикальным перемещением распыляющих 
устройств и компактные с вращающимся столом. 

° Окраска металла в листе и ленте. В США состоялась еже- 
годная конференция МССА с участием основных фирм-изгото- 
вителей предварительно окрашенного металла [18]. В докладах 
освещались вопросы применения различных лакокрасочных ма- 
териалов для окраски ленты и выбора оптимального метода их 
нанесения. Изучение результатов. работы четырех окрасочных 
линий, на которых наносятся грунтовочные и покрывные водо- 
эмульсионные материалы, позволяют сделать предположение 
о том, что в ближайшие 2 года такие материалы найдут широ- 


кое применение для отделки ленты. 
К 1975 г. удельный вес лакокрасочных материалов в этой 


области распределится следующим образом: 40% составят во- 


доразбавляемые краски, 45% — материалы на органических 
растворителях, 5% — материалы радиационного отверждения, 
10% — составы, наносимые электроосаждением (вероятно, ка- 
тодным). Порошковые краски тоже найдут применение в неда- 
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леком будущем, причём перспективным мётодом их нанеёсёниЯ 
является окунание в псевдоожиженный слой электрически заря- 
женных частиц порошка. На ряде опытных установок при вы- 
сокой скорости ленты получены высококачественные тонкие 


‘равномерные порошковые Пк. Для отверждения порошков на 


ленте конвективные сушильные камеры с газовым. обогревом 
можно заменить радиационными. = 

Для металлической ленты представляют интерес материалы 
с большим содержанием сухого остатка (до 80%), наносимые 
методом электростатического распыления. Возможно также 
применение двухкомпонентных жидких красок с невысокой тем- 


пературой сушки.. 


Для химической подготовки под окраску металлической лен- 
ты фирмой СоПагаіп (ФРГ) разработано много составов [19]. 
Так, цинкфосфатные слои массой 2,0—2,5 г/м? получают на 
электролитически оцинкованной, листовой стали обработкой со- 
ставом Сгапоаіпе 32, а на оцинкованной горячим „способом 
стали — составом Огапойіпе 46. Тонкие, почти бесцветные хро- 
матные пленки, отличающиеся высокой коррозионной стой- 
костью, образуются на оцинкованной горячим способом стали 
при обработке ее холодным составом Огапойіпе 108 в течение 
о с. Лента, обработанная этим составом и перекрытая порош- 
ковым Пк, отличается хорошей деформируемостью. Для полу- 
чения светло-желтых хроматных слоем на электролитически 
оцинкованной ленте служит состав Огапойіпе 92. Хорошую ан- 
тикоррозионную защиту обеспечивают железофосфатные и цинк- 
фосфатные слои массой 0,1—0,5 г/м?, наносимые из составов 
Огапо4дше 1101 и Огапойіпе С 6046, в сочетании с порошковы- 


ми ПК. 
Для обработки алюминия перед последующей отделкой 


‚ порошками применяются составы Аюаше 1200Е и Ашюоаше 407/47, 


образующие светло-желтые хроматные или светло-зеленые фос- 
фатные слои массой 0,1—0,5 г/м?. Алюминиевую ленту, предна- 
значенную для тары под пищевые продукты, обрабатывают 
составом А|ойіпе 401/45. т 

Особый интерес представляет состав Сгапойіпе С 6005, при- 
годный для обработки распылением стальной, алюминиевой и 
оцинкованной ленты; оптимальная масса Пк 0,1 г/м2. 

Нанесение порошковых полимерных материалов. Отмечается 
[20] широкое применение порошковых красок для отделки раз- 
личных ‘изделий. Ниже приводятся сравнительные данные по- 


требления порошковых красок (тыс. т): 


1980 г. Ф 
1971 г. (прадста леа, 
Западная Европа 19,5 79 
США й? 292502 100% 
Во всем мире .. . 44,4 226 


* По другим данным [21], 109 от всех отдельных мате- 
риалов. | | 


_В Японии порошковые краски в последние годы потребля- 
лись в количестве порядка 2 тыс. т/год [22]. Новыми областями 
применения порошков называют [23] отделку стеклянных емко-. 
стей, кузовов автомобилей, предметов домашнего обихода, ме- 
таллической ленты. | [ 

Широкий ассортимент выпускаемых промышленностью по- 
рошковых красок удовлетворяет различным эксплуатационным 
требованиям [24]. Отмечают, что порошковые Пк на основе 
полиэфирных смол по ряду эксплуатационных характеристик 
мало отличаются от эпоксидных, но более атмосферостойки. 
В ФРГ за первые 8 мес. 1973 г. было изготовлено 900—1000 т 
полиэфирных порошковых красок [25]. 

Для декоративных целей успешно применяют [24] ацетобу- 
тиратцеллюлозные порошки, наносимые в ответственных слу- 
чаях по грунту. Получаемые Пк отличаются высокой атмосфе- 
ростойкостью и сильным блеском. Для отделки поверхности 
кузова и других узлов автомобилей фирмой Пироп выпуска+ 
ются порошки на основе полиакрилатов, дающих блестящие и 
стойкие Пк. Акрилатные порошковые краски также широко 
применяются для отделки оконных рам и фасадных панелей 
из алюминия и оцинкованной стали [26]. 

Механически, прочные Пк получаются [24] из найлона или 
поливинилхлоридных смол (последние имеют и высокую хими- 
ческую стойкость). Представляют интерес новые материалы, 
образующие тонкие Пк (толщиной до 13 мкм) с хорошей укры- 
вистостью и лучшей сохранностью блеска, а также материалы, 
не требующие грунтования [23]. 

Экономичность порошковых Пк подтверждается опытом 
многочисленных фирм, применяющих данный вид отделки из- 


делий. 


’Рис. 1. Распылитель Месаѕіајеї $КУ 83 для элек- 
тростатического напыления порошка (фирма 5атез 


Еесгоз{а с, ФРГ). 


На заводе фирмы Еота (Англия) различные детали из листо- 
вого металла окрашиваются порошковыми материалами мето- 
дом электростатического напыления [27], в результате произво- 
дительность труда повысилась на 40%, брак сокращен на 45 % 
и улучшено` качество отделки (по сравнению с нанесением 
жидких лакокрасочных материалов). Распылительные камеры 
размещены в туннеле с повышенным давлением воздуха; он 
подходит вплотную к сушильной камере, что устраняет воз- 
можность загрязнения деталей до отверждения Пк. 

Внедрение порошковых полиэфирных красок вместо тради- 
ционных жидких для отделки корпусов портативных огнету- 
шителей на заводе фирмы Апѕиш (США) привело к уменьшению 
стоимости окраски, повышению производительности труда в 
2 раза, сокращению рабочей площади в 2 раза, улучшению 


коррозионной стойкости Пк, прочности его к истиранию и улуч- · 


шению внешнего вида [28]. Покрытие наносится методом элек- 
тростатического напыления. 

На заводе фирмы \ага Мехрогё (США) эксплуатируется 
линия окраски алюминиевого литья эпоксидным порошковым 
материалом черного цвета [31]. Замена в этом случае анодиро- 
вания привела к уменьшению стоимости отделки на 50%, со- 
кращению брака и улучшению качества отделки. Окраска про- 
изводится в распылительной камере с нижним отсосом электро- 
статическими ручными распылителями. 

В течение последних 3—4 лет многие канадские фирмы пе- 
решли на окраску изделий порошковыми красками вместо тра- 
диционных жидких лакокрасочных материалов [30]. Большин- 
ство фирм довольны такой заменой и предполагают дальнейшее 
внедрение этого метода отделки. Так, фирма Мой Мапи- 
{асіцгіпе в 1972 г. имела 1 распылительную камеру, в 1973 г. — 2; 
проектируется третья камера. На заводе фирмы Ее4ега! Ріо- 
пеег, на которой порошковые материалы внедрены с ГӨЛЕ г., 
намечена модернизация линии: предполагается перейти на бо- 
лее производительные стационарные автоматические распыли- 
тели, заменив ими распылители, перемещающиеся на держате- 
лях. Фирма Кашго Ііеһііпе Ргойисіѕ осуществляет переход от 
ручного напыления порошков к автоматическому в двух уста- 
новках. После их пуска 50% заводских изделий будет защи- 
щаться порошковыми Пк. | 

Рассматривается [31] распылительное электростатическое 
оборудование для нанесения порошковых красок, разработан- 
ное фирмами ФРГ. С целью размещения генераторов высокого 
напряжения в корпусе распылителя созданы их малогабарит- 
ные конструкции. Фирма Ѕатеѕ Е1есігоѕіаііс предлагает. под: 
ставку-штатив для автоматических электростатических распы- 
лителей и опытную установку для `‘автоматической окраски 
порошками кузовов автомобилей. Представляют интерес диско- 
вые распылители для напыления порошков на изделия, переме- 
шающиеся вокруг диска на петлевом конвейере. Распылитель 
Мераз{а]е{ ЗКУ [32] производительностью до 50 кг/ч предна- 
значен для автоматической отделки крупногабаритных изделий 
(рис. 1). Он имеет прокалиброванную круглую шкалу с тремя 
установочными осями для держателя. Распылитель можно раз- 
мещать * горизонтально, вертикально или под углом, а также 
смещать вдоль оси. 

Фирма Пщегга@ (США) разработала электростатическую 
установку Сета той. 721 [33], применяющуюся с ручным или 
автоматическими порошковыми распылителями. Особенности 
установки: генератор высокого напряжения смонтирован 
внутри распылителя, емкость с порошком и пульт управления 
находятся в одном кожухе, к которому можно добавить пульт 
управления для второго распылителя. | 

Фирма \Уо151а с ої Сапада (Канада) создала лабораторную 
установку тоа. 73= 1000 [34],. состоящую из емкости с порош- 


ком на 340 Г, вибратора, Генератора и распылителя. Сменные 
сопла обеспечивают получение факелов разной формы. Гене- 
ратор и емкость с вибратором соединены в одном корпусе, на 
передней стороне которого имеются кнопки управления и шка- 
лы. Габариты установки 39Х 37Ж53 см. 

Фирмой @оигаше Ѕуѕіетѕ (США) выпускается распыли- 
тельная камера туннельного типа, корпус которой изготовлен 
из невоспламеняющейся пластмассы [35]. Камера имеет уста- 
новку подачи порошка, электрогазодинамические распылители, 
незаземленные металлические панели, вытяжную систему с 
циклоном для улавливания частиц и подвесной конвейер .со 
скоростью перемещения 1,8 м/мин. На входе и выходе из каме- 
ры расположено по 4 распылителя (2 с каждой стороны кон- 
вейера), так что образуется турбулентное облако заряженных 
частиц, увеличивающее эффективность их осаждения. Направ- 
ленность облака усиливается металлическими панелями, распо- 
ложенными в зоне распыления и имеющими тот же заряд, что 
и частицы порошка. Скорость воздуха в туннеле достигает 
18—30 м/мин, благодаря чему заряженное облако перемещается 
от одного окрашиваемого изделия к другому; при этом эффек- 
тивность осаждения порошка на труднодоступных участках 
изделия увеличивается. Высокий к. п. д. установки (85—97%) 
устраняет необходимость в рециркуляции порошка и позволяет 
мгновенно менять цвета. Электрогазодинамические распылители 
обеспечивают эффективное заряжение частиц, что улучшает 
равномерность их осаждения на изделия. Так как камера изго- 
товлена из пластика, осаждение порошка на его стенках мини- 
мальное и, следовательно, уменьшена опасность взрыва. 
Безопасности работы установки способствует также низкое 
напряжение (24 В), подаваемое к распылителям. 

При напылении порошков, как и при распылении жидких 
лакокрасочных материалов, наблюдается тенденция все более 
широкого внедрения автоматических электростатических 
устройств [36]. Обычно эти устройства монтируются на держа- 
телях, совершающих возвратно-поступательное движение. 
Однако в настоящее время установлено, что применение держа- 
телей связано с рядом проблем. Так, перемещение шланга- 
материалопровода вместе с держателем способствует созданию 
очень низкого внутреннего давления в шланге, что может при- 
вести к закупорке его или неравномерной подаче порошка к 
распылительной головке. Кроме того, при движущемся распы- 
лителе нужны шланги большой длины, что также способствует 
возникновению в них «пробок», поэтому наблюдается тенденция 
применения стационарных автоматических распыляющих го- 
ловок. 

‚ Отмечается [33] большое влияние конструкций распылитель- 
ных камер и установок рекуперации порошка на ведение про- 
цесса электростатического напыления Пк. Фирмой ЕРУ (ФРГ) 
разработаны рекуперационные установки типа центрифуг [37] 
взамен циклонов или электрических пылеуловителей [38]. 

Принцип действия установки (рис. 2) состоит в следующем. 
Порошок, не попавший при распылении на окрашиваемое изде- 
лие, засасывается вентилятором в виде смеси порошок — в03- 


Рис. 2. Схема рекуперационной установки той ЕВУ-$0 (фир- 
| ма ЕВУ, ФРГ): 


1 — линия для подачи смеси порошок—воздух из окрасочной кабины; 

2 — собственно установка рекуперации; 3 — ротор с ситом; 4 — линия 

выхода чистого воздуха; 5 — шланг длиной 15 м для подачи рекупери- 

рованного порошка к установке электростатического напыления; 6 — ли- 

ния выхода воздуха; 7 — просеивающее устройство; . 8 — установка 

электростатического напыления производительностью 100—150 кг/ч по- 
рошка; 9 — емкость-хранилище порошка. 
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- вается постоянная циркуляция 


дух и через входнов вверооббразное распределительное устрой- 
ство подводится к установке рекуперации 2, в которой с 
помощью расположенного в центре ротора с ситом 3 поддержи- 
потока. 
процессе циркуляции приближаются к внешней стенке центри- 
фуги, отделяются от воздуха под действием центробежной 
силы и попадают через выходную щель в емкость-хранилище 
порошка 9. Циркулирующую между ротором и наружной стен- 
кой установки смесь порсшок — воздух можно представить себе 
в виде нескольких коаксиально вращающихся воздушных поду- 
шек. Слои воздуха, находящиеся вблизи ротора, имеют мак- 
симальную окружную скорость вращения. Частицы порошка 
перемещаются от одного слоя воздуха к другому и только пе- 
ред самым выходом из установки соприкасаются с наружной 
стенкой; поэтому лишь очень малая часть из них повреждается. 

Вентилятор, размещенный на линии выхода чистого возду- 
ха 4, создает внутри вращающегося ротора пониженное давле- 
ние, но благодаря специально выбранному размеру отверстий 
сита скорость проходящего сквозь них воздуха так низка, что 
полностью исключена возможность захвата частиц порошка. 
К. п. д. установки (т. е. количество улавливаемого из воздуха 
порошка) 99, 98%. 

Показано [39], что размер частиц играет большую роль как 
при напылении, так и регенерации порошка. Регенерированный 
порошок сильнее отличается от исходного, если последний 
полидисперсен. Подчеркивается, что размер частиц влияет так- 
же на свойства оплавленного Пк, в частности на розлив, гля- 


нец, пористость. Чем ниже дисперсность порошка, тем толще 


должно быть Пк, обеспечивающее отсутствие пор. 

Высказано предположение [40], что одним из направлений 
развития порошковых покрытий к 2000 г будет применение по- 
рошков с частицами сферической формы, обеспечивающей 
меньший заряд ионизации. Другие направления: замена уста- 
новок электростатического напыления крупными автоматиче- 


скими ваннами с псевдоожижженным ионизированным слоем ^ 


материала; применение криогенных способов изготовления вы- 
сокодисперсного порошка; примевение псрошковых полимеров 
с большим мол. вес. и более высокой точкой плавления, кото- 
рые образуют Пк, быстро отверждающиеся при высоких темпе- 
ратурах. 

Большое внимание уделяется вопросам безопасности работы 
установок для электростатического напыления порошковых 
материалов. Пределы взрываемости смеси порошок — воздух в 
значительной степени зависят от концентрации пигмента в кра- 
ске и от химической структуры связующего [41]. Для эпоксид- 
ных смол без пигментов нижний предел взрываемости состав- 
ляет 28 г/нм?, а при 50% пигмента — 70 г/нмз. Для большей 
безопасности предлагается максимальной концентрацией по- 
рошка в воздухе считать 10 г/нмЗ. Для предотвращения взрыва 
или загорания необходимо непрерывно удалять из камеры 
смесь порошок — воздух. Скорость потока воздуха`у входных 
отверстий камеры и около конвейера должна быть достаточной 
для предотвращения выхода этой смеси в помещение цеха. 

Рассмотрены [42] все элементы конструкции установки для 
электростатического напыления и комплектующих ее агрегатов 
и устройств с точки зрения возможного искрообразования и 
связанной с этим пожароопаснссти. В настоящее время неко- 
торое преимущество отдается каскадным конденсаторам напря- 
жения. В целях безопасности количество накапливаемой энер- 
гии должно быть минимальным, что достигается при малой 
емкости источников энергии и кабелей. у 

На заседании Союза лакокрасочкой промышленности ФРГ 
(ноябрь 1973 г.), посвященном порошковым Пк, обсуждался 
вопрос предварительной подготовки поверхности металлов [41]. 
Указывается, что в настоящее время опровергнуто мнение о 
возможности нанесения порошковых Пк без предварительной 
обработки поверхности. Во всех случаях требуется очистка и 
обезжиривание любым из существующих способов; часто целе- 
сообразна пароструйная очистка с одговременным железо- или 
цинкфосфатированием. Железофосфатирование применяется 
прежде всего там, где требуется временная межоперационная 
защита, а цинкфосфатирование — в случае повышенных требо- 
ваний к коррозионной стойкости системы Пк. Для обработки 
алюминия и магния применяются различные виды хроматиро- 
вания: тонкослойное (массой < 0,2 г/м?), желтое (0,2—0,4 г/м?) 
и’зеленое (0,4—0,7 г/м?). Лучшие результаты, как показали 
испытания, достигаются в последних двух случаях. Оцинкован- 
ные изделия чаще всего [26] подвергают тонкослойному хрома- 
тированию. 

Отверждение покрытий под действием электронного облу- 
чения. Дан [43] критический анализ достигнутого на сегодняш- 
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ний день Технического уровня развития метода электронного 
отверждения. Отмечено, что надежды, которые возлагались на 
этот метод в 1967—69 гг., не совсем оправдались; не удалось 
добиться быстрой реализации метода в многосерийном и мас- 
совом производстве. Оказались несостоятельными некоторые 
положения, которые выдвигались в качестве преимуществ ме- 
тода. Так, не оправдалось предположение о возможности от- 
верждения пучком электронов обычных лакокрасочных мате- 
риалов; поэтому теперь следует исходить из необходимости 
целевого синтеза специальных электронноотверждаемых поли- 
меров. Для варьирования в широких пределах вязкости мате- 
риала и свойств Пк в композицию вводят способные к поли- 
меризации растворители (мономеры). 

Способность отверждать пигментированные материалы по- 
прежнему выгодно отличает электронное облучение от ультра- 
фиолетового; установлено, что вид пигмента влияет на необхо- 
димую дозу облучения. Так, материал, пигментированный ру- 
тильной двуокисью титана, требует в два раза меньшей дозы 
облучения, чем чистый лак; при введении же сажи дозу необ- 
хОДИМО ПОВЫСИТЬ. | 

Сокращение продолжительности отверждения — в прошлом 
важнейший аргумент для форсирования развития электронного 
отверждения — в настоящее время теряет свое значение. Обра- 
зование пленки рассматривалось тогда односторонне, как чи- 
стая реакция сшивки полимеров, а сопутствующие процессы, 
зависящие от температуры и времени, которые замедляют от- 
верждение, не учитывались. Кроме того, в последние годы раз- 
работаны такие термические способы отверждения Пк, которые 
сокращают продолжительность отверждения до нескольких ми- 
нут (в особых случаях до | мин), по сравнению с электронным 
облучением эти способы легче осуществить на практике. Быст- 
рота электронного отверждения (и соответствующая ей высо- 
кая производительность) имеют большое значение лишь тогда, 
когда все участки производственной линии синхронизиреваны 
по скорости, что требует решения ряда технических и экономи- 
ческих проблем. Существенным преимуществом метода была и 
остается малая производственная площадь, занимаемая элек- 


‚ тронноотверждающими устройствами. Отмечается, что этот ме- 


тод с трудом находит себе области применения. 

Фирмой Епегеу Ѕсіепсеѕ (США) создана установка элек- 
тронного отверждения ЕІесігосигіаіп [44] с местной биологиче- 
ской защитой: Она применяется для отверждения декоративных 
и защитных Пк (уретановых, полиэфирных, акриловых, эпок- 
сидных и др.) при отделке деревянных полов и дверей, стенных 
панелей, металла в листе и ленте, ткани и бумаги. Установка 
компактна и может использоваться на линиях с различной ско- 
ростью движения конвейеров. Она эксплуатируется на заводе 
фирмы $М (США). 

Отверждение покрытий под действием ИК излучения и то- 
ков высокой частоты. Проведено большое количество экспери- 
ментов с применением СО>-лазеров мощностью 100 Вт и длиной 
волны излучения 10,6 мкм для отверждения лакокрасочных Пк 
на плоских панелях и мелких деталях [45]. Принцип действия 
лазерной установки для панелей заключается в следующем 
(рис. 3). Выходящий из лазера / пучок проходит через оптиче- 
скую систему 2, 3 и устройство для его расщепления 5; после 
отражения двумя стационарными 8 и одним перемещающим- 
ся 9 зеркалами пучок фокусируется на поверхности образца //. 
Температура Пк контролируется ИК термометром /6. Уста- 
новка включает также монитор 4 и Не — Ме-лазер 7, служащий 
индикатором невидимого ИК пучка. Выходная мощность СО»- 
лазера 70 Вт. Удельная доза облучения, необходимая для от- 
верждения Пк, зависит от теплоемкости и теплопроводности 
подложки и составляет 1—10 Вт:см-2. Поэтому поверхность 
окрашенного образца, обрабатываемого одним лазером, ограни- 
чена 7—70 см?. Покрытие, обычно сохнущее в конвективной су- 
шильной камере 30 мин при 100 °С, с помощью СО›-лазера от- 
верждается в течение 30 с без воздушной подсушки. В случае 
отверждения Пк на небольших образцах, меньше диаметра 
несфокусированного пучка СОз-лазера, применяется .модифици- 
рованное оборудование (рис. 4). Измекение интенсивности об- 
лучения достигается в этом случае с помощью возбуждающего 
магнита 5. Пучок из СОз-лазера / направляется на образец /1 
через стационарное зеркало 8. Так как образец очень мал, при- 
меняется телескоп 7, расположенный на некотором расстоянии 
от термометра /6. 

Лабораторные испытания показали следующие преимуще- 
ства СОз-лазера перед обычными источниками ИК излучения: 
существенно уменьшается продолжительность отверждения Пк; 
подводимая мощность точно регулируется по времени и месту; 
локальные различия в теплопроводности и теплоемкости подло- 


Рис. 3. Схема лазерной установки для облучения покрытий 


на плоских панелях. 


1 — СОз-лазер; 2, 3 — оптическая система; 4 — монитор; 5 — устройство 

для расщепления пучка; 6 — вогнутое зеркало; 7— Не—Ме-лазер; 

8 — стационарное зеркало; 9 — перемещающееся зеркало; 10 — привод 

зеркала; 11 — образец с покрытием; 12, 18 — программирующее устрой- 

ство; 14 — система регулирования температуры; 15 — контрольный уси- 
литель; 16 — ИК термометр. 


жек компенсируются изменением интенсивности пучка лазера 
при отверждении ПК на них; так как воздух не поглощает элек- 
тромагнитную радиацию ‘длиной волны 10,6 мкм, лазер можно 
располагать на значительном расстоянии от окрашенного об- 
разца. | 

Недостатком данного метода отверждения является относи- 
тельно низкая общая выходная мощность и высокая стоимость 
СО.-лазеров, что позволяет использовать их только для от- 
верждения Пк на небольших площадях, например на деталях 
сптической и электронной аппаратуры. Предполагают, что в 
ближайшем будущем появятся более эффективные и менее до- 

рогие лазеры. 
| На примере микроволновой сушильной камеры показана [46] 
сущность процесса так называемой микроволновой сушки, яв- 
ляющейся разновидностью высокочастотной сушки. Источником 
излучения в ней является кварцево-галогеновая лампа с 
вольфрамовой спиральной нитью накала, которая дает ИК 
спектр лучей. Максимум энергии излучения достигается при 
° длиневолны около 1 мкм. Лампа излучателя расположена в 
фскусе рефлектора эллиптической формы, образующего полый 
симметрично вращающийся или эллиптический цилиндр. Лучи, 
исходящие от вольфрамовой нити накала, собираются во вто- 


ром фокусе. (в рабочей точке). Поверхность рефлектора позо-. 


Рис. 4. Схема лазерной установки для облучения покрытий 
на мелких деталях (1, 8, 11, 14—16 — см. рис. 4): 


2 — измерительный усилитель; 3 — осциллоскоп; 4 — усилитель мощно- 
сти; 5— возбуждающий магнит; 6 — регистрирующий прибор; 7 — те- 
лескоп. 
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лочена так, что 964 лучей, падающих на неё, отражается. 
В зависимости от области применения и требуемой температу- 


‚ ры сушки обрабатываемое изделие помещается во втором фо- 


кусе эллипса или вне его. Количество тепла, которое забирает 
само изделие, зависит от его способности поглощать излучение 
в области данной длины волны. Эта способность определяется 
материалом изделия, характером его поверхности и толщиной 
Подчеркивается, что этот вид высокочастотной сушки приме- 
няется только для неметаллических, т. е. токонепроводящих 
материалов. В современных микроволновых сушильных каме- 
рах быстрое улетучивание растворителя достигается совмест- , 
ным действием горячего воздуха и микроволны. В настоящее 


время проводятся эксперименты по микроволновой сушке тер- 


мопластичных полимеров. 
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Конференция молодых специалистов 


28 и 29 мая 1974 г. в ГИПИ ЛКП состоялась ежегодная 
конференция молодых специалистов с участием представителей 
лакокрасочных заводов и других институтов. Было представле- 
но 29 докладов. Молодые ученые показали широкий научный 


кругозор, навыки проведения научно-исследовательских работ и. 


умение обобщить экспериментальные данные. 

Ниже приводятся краткие изложения докладов. 

Исследование влияния структуры исходных соединений на 
синтез и свойства полигексазоцикланов. В. Н. Соловьев. 
Изучено влияние оксидной, сульфоновой, бензофеноновой мо- 
стиковых группировок между фенильными ядрами в исходных 
тетранитрилах тетракарбоновых кислот и диаминах на синтез 
и свойства полигексазоцикланов. Показано, что при поликон- 
денсации 3,3’,4,4”-тетранитрилдифенилоксида и 3,3",4,4'-тетра- 
нитрилдифенилсульфона с ароматическими диаминами получа- 
ются растворимые полимеры, которые могут быть использованы 
в качестве пленкообразующих для лакокрасочных мате- 
риалов, связующих для стеклопластиков и др. Установлено, что 
‘наличие оксидной и сульфоновой мостиковых группировок в 
исходных тетранитрилах тетракарбоновых кислот и диаминах 
приводит к получению на первом этапе синтеза полимеров с по- 
ниженной (180—200 °С) температурой переработки под давле- 
нием. При последующем прогревании этих полимеров (выше 
200 °С) их теплостойкость значительно возрастает и они не раз- 
’мягчаются до температуры своего разложения. 

Синтез и исследование свойств эпоксиэфиров на основе 
жирных кислот таллового масла. М. М. Граве. Проводилось 
исследование влияния мол. веса эпоксидных смол и условий 
синтеза (порядок загрузки исходных компонентов, температура 
и метод проведения синтеза) на протекание реакции этерифи- 
кации и на свойства полученных продуктов. Установлено, что 
лучшие результаты получаются при использовании эпоксидной 
смолы Э-20. В качестве модификатора применялась бензойная 
кислота. Подобрано оптимальное соотношение между реагента- 
ми — смола Э-20 : бензойная кислота: жирные кислоты талло- 
вого масла = 1:2:5. Результаты исследований дают возмож- 
ность получать на основе синтезированных эпоксиэфиров по- 
крытия с хорошими физико-механическими и защитными свой- 
ствами. | | 

Взаимодействие ароматических бисазидов с диенами. 
Ю. Т. Пименов. Исследована неравновесная поликонденса- 
ция бисазидов с диенами. Показано, что ароматические бисази- 
ды взаимодействуют с соединениями, содержащими две двой- 
ные связи, в две стадии. Первой стадией является 1,3-диполяр- 
ное циклоприсоединение с образованием триазолиновых циклов, 
а второй — переход триазолиновых циклов в азиридиновые, со- 
провождающийся выделением азота. Кинетические закономер- 
ности процесса изучали по уменьшению интенсивности погло- 
щения азидогруппы в ИК спектрах и по объему выделяющегося 
азота. Изучены зависимости скорости процесса от природы 
растворителя и температуры, рассчитаны энергии активации 
взаимодействия. Повышение температуры синтеза способствует 
переходу триазолиновых циклов в азиридиновые, а также по- 
лучению продуктов ‘большего мол. веса. Установлено, что синте- 
зированные полимеры не переходят в вязкотекучее состояние 
и обладают довольно высокой термостойкостью. Термограви- 
метрический анализ показывает, что потеря- массы при 300 °С 
не превышает 159 и, вероятно, 
концевых азидогрупп и триазолиновых циклов. 

Влияние условий синтеза на физико-механические свойства 
полиарилата Ф-2, А. П. Горшков. Исследованы физико-ме- 
ханические свойства полиарилата Ф-2, получаемого методом 
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связана с выделением азота 


акцепторно-каталитической полиэтерификации хлорангидрида 
терефталевой кислоты и фенолфталеина в присутствии три- 
этиламина. Изучено влияние мол. веса и условий проведения 
синтеза (реакционная среда, температура, концентрация моно- 
меров и способ их введения в сферу реакции) на свойства 
получаемых полимеров. Найдены оптимальные условия. синтеза 
полиарилата Ф-2, позволяющие получать полимеры с наиболее 
высокими физико-механическими свойствами. 

Синтез диметилциклооктадиена и полупродуктов на его 
основе. В. С. Шамаев, Л. П. Степанова. Диметилцик- 
лооктадиен представляет интерес для лакокрасочной промыш- 
ленности, так как на его основе можно получать ненасыщенные 
и насыщенные циклические эпоксиды и диолы. Проведен син- 
тез этого соединения из пиперилена с катализатором, содержа- 
щим п-комплексный никель. Исследованы влияние лигандов, 
каталитической системы, температуры, растворителя, строения 
исходного пиперилена (цис- и транс-формы) и методы приго- 
товления катализатора на выход диметилциклооктадиена. Про- 
ведено гидрирование последнего до диметилциклооктена. На 
основе диметилциклооктена и диметилциклооктадиена синтези- 
рованы насыщенные и ненасыщенные диолы. Насыщенный 
диол — диметилциклооктандиол применялся для получения по- 
лиэфирной смолы. Покрытия на основе этой смолы обладают 
повышенными физико-механическими свойствами (твердостью, 
прочностью при изгибе и при ударе, водо-, масло-, бензо- и све- 
тостойкостью). 

Гидрохлорирование пиперилена. И. Н. Юницкий. Для: 
проведения реакции гидрохлорирования был выбран пиперилен, 
представляющий собой смесь 32% транс- и 67% цис-форм. Из- 
вестно, что реакция присоединения НСІ к пиперилену без ката- 
лизатора происходит очень медленно и дает незначительный 
выход целевого продукта. Предложено проводить эту реакцию 
с применением катализатора — монохлористой меди. В резуль- 
тате значительно ускоряется процесс (продолжительность реак- 
ции снижается до 1 ч), выход целевого продукта повышается 
до 72 (конверсия 93%), упрощается технологическое 
оформление процесса. Установлено, что наилучший выход до- 
стигается при весовом соотношении НСІ: пиперилен : С. и 
Су =.8:1: 0,3. Оптимальная температура реакции 20 С°. Кроме 
основного продукта 2-хлорпентена-3 образуются продукты те- 
ломерного присоединения пиперилена к гидрохлориду пипери- 
лена. Последний является ценным полупродуктом в производ- 
стве мономеров для лакокрасочной промышленности; из него 
были получены простые и сложные дипентениловые эфиры, 
которые испытывались в полиэфирных смолах и акриловых 
сополимерах. Н 

Получение пигментированных уретановых композиций. 
И. В. Колосницына, Л. А. Цургозен. Одноупаковоч- 
ные полиуретановые системы обеспечивают получение покрытий 
с высокими защитными свойствами и хорошей адгезией к влаж- 
ным подложкам, что позволяет рекомендовать их для защиты 
бетонных сооружений, морских судов и деревянных конструк- 
ций. Присутствие пигмента в уретановых композициях, отвер- 
ждаемых влагой воздуха, ухудшает их жизнеспособность вслед- 
ствие взаимодействия свободных изоцианатных групп с гидрок- 
сильными. группами, адсорбированными на поверхности 
пигмента. Показано, что для получения стабильных при дли- 
тельном хранении пигментированных композиций необходимо 
вводить пигмент, обработанный изоцианатом аллильного типа: 
такой пигмент не обладает нежелательным каталитическим 
действием. Гидрофильный характер поверхности пигмента ме- 
няется на гидрофобный, вследствие чего улучшается смачивае- 
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мость и облегчается его диспергируемость в уретановых свя: 
зующих; он не вызывает поликонденсации уретанового препо- 
лимера. Полученные композиции дают покрытия с хорошими 
‚ физико-механическими свойствами, которые не теряются при 
длительном хранении. , 

Разработка технологии непрерывного синтеза эпоксидной 
смолы 9-20. Т. А. Александрова. Смола Э-20 является 
продуктом щелочной конденсации эпихлоргидрина с дианом; ее 
мол. вес 1200—1400, эпоксидное число 4,4—5,3. Отечественная 
‘технология синтеза смолы, осуществляемая периодическим спо- 
собом, обладает существенными недостатками, поэтому возник- 
ла необходимость. создания технологии непрерывного процесса. 
Нами была разработана такая технология синтеза смолы Э-20, 
проведен выбор растворителя и изучено влияние последнего на 
кинетику процесса, развитие побочных реакций, технологиче- 


ские особенности реактора и процессов очистки. Установлены. 


оптимальные соотношения различных компонентов и их взаим- 
ное влияние, а также возможные пути регенерации и вторично- 
го использования растворителя и маточника. Исследовано влия- 
ние режимов подачи раствора. гидроокиси натрия на основные 
характеристики продукта. В настоящее время проводится отра- 
ботка технологии эпоксидной смолы Э-20 на полупромышлен- 
ной установке непрерывного действия. 

Разработка прогрессивной схемы и аппаратурного оформле- 
ния синтеза эпоксидных смол. М. Г. Труб. Разработан непре- 
рывный метод синтеза эпоксидных смол с применением пульса- 
ционной техники. Он состоит из следующих стадий: предвари- 
тельное растворение ЭХГ и ДФП в ацетоне (осуществляется 
полупериодическим методом в реакторах с мешалкой); образо- 
вание олигомера (поликонденсация); нейтрализация раствора 
смолы ортофосфорной кислотой; разделение и очистка; отгонка 
растворителя на пленочном испарителе. Реакция образования 
олигомера протекает сравнительно медленно, вследствие чего 
схема непрерывного производства включает реакционный аппа- 
рат, близкий к аппарату идеального вытеснения. Поликонден- 
сация . проводится в реакторе колонного типа с насадкой. 
Интенсификация процесса достигается наложением возвратно- 
поступательных колебаний с помощью автопульсатора. Реак- 
ционная масса после колонного реактора частично отстаивается 
и нейтрализуется в аппарате такого же типа. Затем маточник 
отделяется во флорентийском сосуде и органическая фаза по- 
дается в пленочный испаритель. В узле фильтрации кроме отде- 
ления механических примесей осуществляется коалесценция 
тонкодисперсной фазы. В настоящее время на пилотной уста- 
новке идет отработка технологических стадий. | 

Влияние функциональных групп на защитные свойства 
эпоксидных покрытий. Т. И. Ратькова. Спектральными ана- 
лизами было показано, что при синтезе эпоксидных смол 
(ЭД-20, Э-40, Э-41, Э-44, Э-50) наряду с образованием гидрок- 
сильных групп происходит изомеризация эпоксидных групп в 
карбонильные. Химическими методами и методом ИК спектро- 
скопии на примере синтеза смолы Э-49 исследована кинетика 
возникновения карбонильных групп; показано, что на интенсив- 
ность накопления карбонильных групи существенное влияние 
оказывают количество 4,4'-диоксидифенилпропана и высокая 
температура синтеза (они инициируют побочные реакции, что 
‚ приводит к образованию дефектной трехмерной сетки при от- 
верждении покрытий). Определение физико-механических и за- 
щитных свойств покрытий показало, что увеличение содержания 
карбонильных групп в эпоксидной смоле ухудшает качество 
пленок. 

Изучение свойств эпоксидных покрытий, модифицированных 
карбоксилсодержащим каучуком СКН-26-1. В. П. Кухарь. 
Изучены свойства покрытия на основе смолы ЭД-20, моди- 
фицированной карбоксилсодержащим нитрильным каучуком 
СКН-26-1. В качестве отвердителя использовали глутаровую 
кислоту. Электронно-микроскопическим, термомеханическим, 
диэлектрическим методами показан гетерофазный характер рас- 
пределения каучука в матрице полиэпоксида. Установлено, что 
при введении в систему оптимального количества каучука суще- 
ственно увеличивается сопротивление покрытия ударным на- 
грузкам (в 5 раз по сравнению с немодифицированной плен- 
кой), значительно повышается его эластичность и адгезионная 
прочность. Кроме того, при введении в модифицированную 


каучуком систему небольших количеств специально подобран- . 


ных добавок обнаружен аномальный эффект возрастания эла- 
‘стичности (по относительному удлинению при разрыве — от 10 
до 150%). На основании анализа экспериментальных данных 
подтверждены представления о механизме упрочнения стекло- 
образной полимерной матрицы гетерогенно распределенным в 
ней эластомером. . | | 
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Изучение влияния перекисей на процёсё пленкообразования 
уралкидных покрытий. Б. Г. Оганджанян. Химическими, 
спектральными электронно-микроскопическими, волюметриче- 
скими и физико-механическими методами изучен процесс плен- 
кообразования уралкидных покрытий, содержащих соевое 


 (УПСТ-56) и льняное (УПЛТ-60) масла. Показано, что процесе 


формирования покрытий сопровождается образованием окис- 
ленной поверхностной пленки, препятствующей равномерному: 
отверждению. Введение в систему различных перекисей 
(лауроила, кумила, бензоила циклогексанона, гидроперекиси 
кумола и других) показало, что тип и концентрация добавки 
существенно влияет на процесс пленкообразования уралкида. 
Установлено, что чем выше содержание активного кислорода в 
перекиси, тем больший эффект наблюдается при отверждении 
пленок; критическая температура разложения не сказывается 
на действии перекисей. Добавка перекиси не влияет на количе- 
ство поглощенного пленкой кислорода. Резкое сокращение вре- 
мени образования трехмерной сетки по всему объему пленки 
происходит при введении в систему 1% перекиси циклогёксано- 
на или 19% гидроперекиси кумола. 

Исследование структуры и свойств покрытий на основе по- 
лиэфирных лаков. Т. А. Прокофьева, Е. Н. Фрисман. 
Изучались свойства отечественных полиэфирных лаков для ме- 
бели по сравнению с зарубежными аналогами. Несмотря на 
полное соответствие требованиям ГОСТ и ТУ, отмечено су- 
щественное различие материалов по истираемости, морозостой- 
кости и пр. Определение термомеханических свойств показало, 
что пленки на основе ненасыщенных. полиэфиров являются 
трехмерными густосшитыми системами с сильно размытым ин- 
тервалом размягчения. Установлено, что эффективная плотность 
сшивки влияет на физико-механические свойства пленок. Для 
всех исследованных систем характерна неоднородная глобуляр- 
ная надмолекулярная структура; экспериментально подтвер- 
ждены различия в плотности упаковки глобулярных образова- 
ний и характере надмолекулярных ‘структур у разных лаков. 
Это оказывает существенное влияние на степень растрескива- 
ния пленок при воздействии знакопеременных температур. 
Исходя из оценки качества полиэфирных лаков они располо- 
жены в ранговый ряд. | 

Роль диффузионных явлений в защитном действии поли- 
мерных покрытий. С. А. Ненахов. Целью излагаемой рабо- 
ты является анализ литературных данных, разработка модели 


и количественная оценка роли процессов переноса компонентов. 


агрессивных сред. в механизме защитного действия полимерных 
покрытий. Для количественного описания кинетики изменения 
прочности адгезионной связи покрытия к подложке при кон- 
такте с агрессивными средами были сделаны следующие пред- 
положения: величина прочности адгезионной связи изменяется 
пропорционально содержанию низкомолекулярного вещества на! 
границе раздела покрытие — подложка; накопление низкомоле- 
кулярного вещества на границе в основном зависит от констант 
переноса, в частности коэффициента диффузии. Было установ- 
лено, что во многих случаях кинетика изменения прочности 
адгезионного соединения при контакте с агрессивной средой 
удовлетворительно описывается соотношением, следующим из 
решения второго закона Фика. Коэффициенты диффузии, опре- 
деленные с помощью полученйого соотношения из данных по 
изменению адгезии в системах ПЭ — алюминий — бензол; 
ЭД-20 — Ст. 3— вода; эпоксидный лак — ситал — вода; ПЭ — 
полиэтилентерефталат — вода, находятся в удовлетворительном 
согласии с коэффициентами диффузии низкомолекулярных 
веществ, измеренными в полимерных материалах другими ме- 
тодами (например, сорбционным). Сделан вывод о том, что 
диффузионные явления играют существенную роль в защитном 
действии полимерных покрытий. 

Некоторые характеристики: фторопластов. Р. М. Захаро- 
ва. Исследовались проницаемость, сорбция и диффузия паров 
воды в пленках фторопластов. Определение коэффициентов 
диффузии Кдиф и сорбции Ке проводилось сорбционно-де- 
сорбционным методом, проницаемость Кър рассчитывались по 
произведению этих коэффициентов. Измеренные при 25 °С па- 
раметры различных марок фторопластов представлены в таб- 
лице, из которой видно, что наилучшими защитными характе- 
ристиками’ обладают пленки политрихлорфторэтилена Ф-3, что, 
вероятно, связано с его высокой кристалличностью. 

Электронно-микроскопическое изучение распределения ком- 
понентов в лакокрасочных материалах. В. И. Фартунин. 
Свойства наполненных полимеров зависят как от соотношения 
между полимером и наполнителем, так и от характера распре- 
деления частиц наполнителя в объеме полимера. Одним из спо- 
собов получения порошковой краски является синтез полимера 


83 


7 


( 


ох? 5А РЈ 


Марка К 


108, . К. -105, Кер, 
«Фтор» диф с Г НОС рт-лст:) 1 (с оу рт. стг) 
Ф-23 2,0 3,0 6, 0х 10-18 
Ф-3 1,8 5,1 9, 1х 10-13 
Ф-4МБ 0,7 4,9 3,1 10713 
Ф-ЗМ 12016 1,1 1,3 Хх 10—12 
Ф-30 6,1 5,0 3,5х 10-м 
Ф-26 5,9 ОиВ 1,7Х 10-2 


в присутствии диспергированного в мономере пигмента. Элек- 
тронно-микроскопическое изучение распределения двуокиси ти- 
тана в полиметилметакрилате, синтезированном в присутствии 
пигмента, показало, что в случае оптимального наполнения и 
предварительной обработки поверхностно-активным полимером 
пигмент равномерно распределяется в объеме полимера. Для 
выявления пигмента образцы травили в кислородном разряде с 
последующим снятием реплики и извлечением частиц двуокиси 
титана. При изучении распределения нитрильного каучука в 
отвержденной эпоксидной смоле использовали метод ультратон- 
ких срезов с контрастированием каучука четырехокисью осмия. 
Было показано гетерогенное распределение каучука в эпоксид- 
ной смоле, что определенным образом „сказывается на свой- 
ствах материала. Взаимное распределение глицидил- и карбок- 
силсодержащих акриловых сополимеров, применяющихся в по- 
рошковой краске, исследовали путем введения атомов свинца в 
карбоксильную группу для получения контраста в электронном 
микроскопе. Приведенные методы препарирования объектов 
при электронно-микроскопическом исследовании позволяют 
контролировать степень однородности лакокрасочных мате- 
риалов. 

Влияние степени наполнения на защитные, адгезионные и 
физико-механические свойства покрытий на основе акриловых 


порошковых красок. А. Л. Баренбаум. Исследовано влия-. 


ние степени наполнения акриловой порошковой краски дву- 
окисью титана рутильной модификации на свойства материала. 
Установлено, что защитно-диффузионные и антикоррозионные 
характеристики покрытий на металлической подложке система- 
тически улучшаются с ростом содержания рутила от 20 до 
60 вес. %. Исследование деформационно-прочностных и термо- 
механических показателей свободных пленок, а также внутрен- 
них напряжений и адгезии покрытий показало экстремальную 
зависимость их от степени наполнения. Установленные законо- 
мерности позволяют рекомендовать оптимальное содержание 
двуокиси титана в исследованной акриловой порошковой кра- 
ске — 30—35 вес. Ф. 

Изучение зависимости свойств алкидных покрытий от кон- 
центрации наполнителя. Л. И. Захаров, Л. В. Дронова. 
Исследовано влияние концентрации наполнителя (микродоло- 
мита) на свойства алкидной эмали, пигментированной дву- 
окисью титана рутильной модификации. Выявлено оптимальное 
количество наполнителя — 15% от массы пигмента, обеспечи- 
вающее высокие свойства пленок, как исходных, так и в про- 
цессе старения: большую объемную твердость, торможение 
процесса меления, длительную сохранность блеска и др. Элек- 
тронно-микроскопические исследования показали более равно- 
мерное распределение частиц пигмента и наполнителя в систе- 
ме, содержащей оптимальное количество микродоломита (по 
сравнению с системой без наполнителя). Определение реологи- 
ческих свойств пигментированных композиций с различным 
количеством наполнителя показало экстремальную концентра- 
ционную зависимость относительной вязкости. Наибольшая ве- 
личина последней в температурном интервале 10—80 °С наблю- 
дается для системы с оптимальной концентрацией микродоло- 


мита, что свидетельствует об упрочнении системы. 


Изучение конкурентного взаимодействия органических мо- 
лекул различного строения с поверхностью сажи и аэросила 
методом ПМР. Т. И. Горохова. Методом протонного маг- 
нитного резонанса высокого разрешения изучено взаимодей- 
ствие смеси адсорбатов с поверхностью сажи и аэросила. При 


малых заполнениях поверхности сажи (Ө = 0,5—1) происходит · 


изменение ориентации (от параллельной до наклонной к по- 
верхности) молекул амилового спирта под влиянием бензола, 
хлороформа и четыреххлористого углерода. Влияние молекул 
растворителя на подвижность углеводородной цепи адсор- 
бированного амилового спирта увеличивается в ряду 
СС, < СНСВ < С.Нь. Показано, что молекулы гептена-1 прак- 
тически вытесняются с поверхности сажи бензолом и хлоро- 
формом. Подтверждено необратимое взаимодействие аминов с 
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поверхностью окисленной сажи. Присутствие растворителя 


мало влияет на подвижность молекул амилового спирта, адсор- 


бированного на поверхности аэросила, что указывает на на- 


клонную ориентацию молекул спирта. 

Некоторые особенности механического поведения сшитого 
полиметилметакрилата в стеклообразном и высокоэластическом 
состояних. 3. С. Белоконь. Изучены закономерности вы- 
нужденно-эластической и высокоэластической деформации сопо- 
лимеров метилметакрилата с различным количеством бифунк- 
ционального мономера — диметилметакрилата этиленгликоля. 
механические характеристики сополимеров при 
растяжении на воздухе и в среде поверхностно-активной жид- 
кости в интервале температур от стеклообразного и до высоко- 
эластического состояний. На основании экспериментальных дан- 
ных установлено, что предел вынужденной эластичности в 
стеклообразном состоянии не зависит от степени сшивки при 
деформировании на воздухе и линейно растет при растяжении 
в среде. Напряжение развития высокоэластической деформации 
зависит от концентрации химических сшивок. Привлекая пред- 
ставление о доменно-фибриллярной модели аморфного полиме- 
ра, высказаны соображения о характере распределения меж- 
молекулярных сшивок в трехмерных полимерных телах. 

Расчет оптической системы светоотражающих пленок. 
А. Е. Хохловкин, Л. М. Рабкин, К. К. Клименко, 
А. Н. Садков. Рассмотрен ход лучей в элементе светоотра- 
жающих пленок (СОП) и выведена формула, связывающая 
величину фокусного расстояния а оптической системы со значе- 
ниями показателей преломления внешнего слоя лака пи, стек- 
лянных микрошариков из, слоя лака из и диаметра микроша- 
риков. 4. Показано, что выполнение соотношения между 
указанными величинами по выведенной формуле является необ- 
ходимым условием для работы оптической системы СОП. Даны 
таблицы значений а, являющегося важным технологическим 
параметром (расстоянием между слоем стеклянных микроша- 
риков и отражающей поверхностью); а вычислено при различ- 
ных значениях 4, 1, пг и йз на ЭВМ ОРВвА-1204. Теоретически 
оценена величина энергии светового потока, направленно отра- 
женного поверхностью СОП. Полученные результаты сопостав- 
лены с экспериментальными данными. | 

Определение остаточной ненасыщенности в отвержденных 
полиэфирных системах методом ИКС. М. Г. Овчинникова, 
В. Г. Плюхина. Предложена спектроскопическая методика 
определения остаточной стирольной ненасыщенности ·в отвер- 
жденных полиэфирных шпатлевках с соотношением лак : напол- 
нитель = 1:1. В качестве аналитической полосы использовано 
поглощение свободного стирола при 780 см-!. Разработанная 
методика позволяет определять 1—2% свободного (мономерно- 
го) стирола в отвержденном покрытии. Сопоставлены данные, 
полученные методом ИКС, с результатами полярографического 
определения остаточного. стирола в отвержденной шпатлевке 
после экстракции его бензолом и диметилформамидом. 

Показана возможность определения методом ИКС остаточ- 
ной ненасыщенности в лаковых полиэфирных покрытиях на 
основе полиэфирной смолы и ТГМ-3 (триэтиленгликолевый 
эфир метакриловой кислоты), взятых в соотношении 1:1. Най- 
дено, что совместное определение остаточной ненасыщенности 
методом ИКС и фумаратно-малеинатной — полярографическим 
методом позволяет оценить содержание ненасыщенности всех 
компонентов. 


Определение ненасыщенности растительных масел и урал- 
кидов методом озонирования на анализаторе двойных связей 
АДС-2М. Н. В. Горшечникова. Применен метод озониро- 
вания, в котором используются практически мгновенная ско- 
рость присоединения озона к двойной связи, способность озона 
поглощать в ультрафиолетовой области спектра и преобразова- 
ние изменения концентрации озона на выходе из реактора в 
электрический сигнал. Определения проводились на анализаторе 
двойных связей АДС-2М, разработанном ИФХ АН СССР. Ис- 
следованы наиболее распространенные растительные масла и 
образцы уралкидов, полученные на основе растительных масел, 
пентаэритрита, фталевого ангидрида и различных изоцианатов. 
Показано, что предлагаемый метод позволяет определять нена- 
сыщенность растительных масел и уралкидов за короткое время 
(2—7 мин) с большой точностью. Относительная погрешность 
метода озонирования, рассчитанная методом математической 


статистики, составляет + 1,5—2,0%. 


Хроматографическое определение эпилхлоргидрина. 
Н. И. Берент. Разработаны: хроматографическая методика 
определения эпихлоргидрина в реакционной массе непрерывно- . 
го и периодического методов синтеза эпоксидных смол в среде 
бутилцеллозольва и ацетона; методика газохроматографиче- 


ского определения свободного эпихлоргидрина в глицидиловом 
эфире на основе разветвленной кислоты Сло. Исследования про- 
водились на отечественном хроматографе марки «Цвет-1» с 


пламенно-ионизационным детектором в изотермическом ре-. 


жиме. 

Применение комплексонометрии для, анализа сиккативов. 
Н. И. Братчикова Основные затруднения при определении 
металлов в сиккативах, являющихся солями органических кис- 
лот, комплексонометрическим методом связаны с подбором ин- 
дикаторов, поскольку определение ведется в водно-органиче- 
ских средах. Предложены методы прямого титрования при оп- 
ределении свинца и железа в нафтеновых сиккативах. 
Разработана методика анализа двухкомпонентных сиккативов, 
содержащих свинец и марганец. Свинец и марганец определя- 
ются из одной навески, и время анализа сокращается с 14—15 ч 
до 20—30 мин при практически одинаковой точности анализа. 

Потенциодинамическая методика изучения адсорбции орга- 
нических веществ на электродах при высоких положительных 
потенциалах. К. Г. Богословский. В области потенциа- 
лов, превышающих значение обратимого кислородного Фо, 
протекает ряд важных реакций электрохимического синтеза, 
процессы ‘осаждения органических покрытий методом электро- 
фореза, коррозия материала электрода. Поверхность последне- 
го в этих условиях, как правило, покрыта фазовыми и хемо- 
сорбционными окисными слоями, что затрудняет применение 
общепринятых методов измерения адсорбции органических ве- 
ществ на границе металл — электролит. Рассмотрены особенно: 
сти эксперимента и некоторые результаты применения для 
изучения адсорбции органических веществ при Ф >> Фо методи- 
ки быстрых катодных импульсов, основанной на вытеснении 
адсорбатом поверхностных окислов. Измерения проводились на 
платиновом электроде. Установлено существование двух со: 
стояний окисленной Рі при Фф, = 0,9—1,5 В и Ф, = 1,5—2,2 В. 
Изучено влияние органических веществ (на примере 1,3-диенов) 
на формирование первой и второй форм окислов. Исследован 
характер влияния на величину степени заполнения Өр потен- 
циала, формы импульса и других факторов. Разработана про- 
грамма предварительной подготовки электрода, при которой 
расхождение в параллельных измерениях не превышает 2%. 

Исследование адсорбции алифатических спиртов на глад- 
кой Р+в далекой анодной области. Е. С. Бобина. Адсорбция 
алифатических спиртов имеет существенное значение для ряда 
важных окислительных электрохимических процессов: электро- 
синтеза мономеров, электроосаждения органических покрытий, 
электрополимеризации и др. Рассмотрены некоторые законо- 


\ 


мерности адсорбционного и окислительного поведения алифати- 
ческих спиртов С, — С нормального и 'изостроения вплоть до 
высоких концентраций при потенциалах Ф, >> 1,0 В. Изучено 
влияние природы и объемной концентрации спирта, потенциала 
и времени адсорбции и других факторов на количественные 
характеристики адсорбции. Для всех спиртов С—С характер- 
но торможение электроокисления при Фф* > 1,7—1,95 В; ($* 
зависит от природы и концентрации адсорбата). Установлено, 
что зависимость степени заполнения для всех исследованных 


соединений характеризуется двумя максимумами = 


= 2,2 В; фи, = 2,7 В. Адсорбция имеет резко необратимый 


характер. В области высоких концентраций спиртов (особенно 
четко для н-гексанола) наблюдается эффект резкого возра- 
стания степени заполнения с концентрацией. Установлено 
количественное соответствие между данными полученными 
потенциодинамическим методом и результатами непосредст- 
венных адсорбционных измерений радиохимическим методом. 

Применение метода дисперсионного анализа для оценки 
свойств лакокрасочных покрытий. Л. И. Лобарева. Метод- 
дисперсионного анализа использован для изучения влияния 2. 
факторов (вида шпона, партии лака, относительной влажности 
воздуха, времени испытания) на физико-механические свойства 
(в частности, на, интенсивность растрескивания) покрытия ла- 
ком ПЭ-246. Установлено, что изучаемые факторы имеют фик- 
сированные и случайные уровни. Подсчитаны количественные 
эффекты факторов, вызывающих вариации свойств покрытия. 


_ Показана целесообразность применения статистических крите- 


риев для оценки значимости эффектов. Приведены вычисли- 
тельные алгоритмы дисперсионного анализа и стандартные 
формы представления экспериментальных данных. 
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Жюри конференции и первичная организация ВХО им. 
Д. И. Менделеева присудили премии с награждением почетны- 
ми грамотами ВХО им. Д. И. Менделеева: 2 вторые — 
М. Г. Трубу и К. Г. Богословскому и 5 третьих — Ю. Т. Пиме- 
нову, Т. И. Гороховой, Л. И. Лобаревой, Е. Н. Фрисман и 
М. Г. Овчинниковой. Награждены почетными грамотами ВХО 
им. Д. И. Менделеева, А. Е. Хохловнин (Ростовский химзавод 
им. Октябрьской революции), С. А. Ненахов (ИФХ АН СССР), 
В Н. Соловьев, Е. С. Бобина, Н. В. Горшечникова. _ 


_ Совет молодых специалистов ГИПИ ЛКП 


с 


Всесоюзное научно-техническое совещание «Замена пищевых растительных масел 
и других природных видов сырья в лакокрасочной продукции. 
Внедрение лакокрасочных материалов с использованием заменителей 
в различных отраслях народного хозяйства» 


24—95 сентября 1974 г. в г. Ярославле проходило Всесоюз- 
ное научно-техническое совещание по вопросу замены пищевых 
растительных масел и других природных видов сырья в лако- 
красочной продукции и внедрения лакокрасочных материалов © 


использованием заменителей в различных отраслях народного 


хозяйства. 

Совешание было созвано Министерством химической про- 
мышленности СССР, Ярославским обкомом КПСС и Ярослав- 
ским областным отделением ВХО им. Д. И. Менделеева. В нем 


приняло участие 256 представителей от 65 организаций, инсти- 
тутов и предприятий. Было заслушано 30 докладов и сооб- 
щений. ео 


Совещание открыл председатель оргкомитета директор Яро- 
славского филиала ГИПИ ЛКП Р. Б. Мандель. 

Со вступительным словом выступил заведующий отделом 
химической промышленности Ярославского областного комите- 
та КПСС П. И. Бризгалов. Доклад «Основные задачи, стоящие 
перед лакокрасочной промышленностью, и пути их практическо- 


го решения» сделал заместитель начальника В/О «Союзкраска» 


‘рилена, а-олефинов и диолов на их основе, 


Б. Б. Кудрявцев. Он отметил, что одной из основных задач 
является использование заменителей растительного сырья: 
а-разветвленных кислот, жидких каучуков, диолов димера пи- 
перилена, диметилглицерина и его эфиров, полученных из пипе- 
нефтеполимерных 
смол, хлорированных парафинов и др. Наиболее перспектив- 
ный путь, позволяющий. решить задачу экономии растительных 
масел — расширение производства новых лакокрасочных  мате- 
риалов на синтетической основе, в том числе принципиально 
новых видов — порошковых, водорастворимых, материалов, на- 
носимых из расплава, воднодисперсионных, олигомерных, не 


содержащих растворителей, материалов на основе дисперсий 


высокополимеров. 

Б. И. Пшиялковский (ГИПИ ЛКП) в докладе «О состоя- 
нии и перспективах снижения удельного расхода растительных 
масел и пищевых видов сырья в ассортименте лакокрасочной 
продукции» охарактеризовал состояние сырьевой базы лако- 
красочной промышленности и основные пути снижения удель- 
ного расхода растительных масел по группе лакокрасочных ма- 
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териалов на основе алкидных и других поликонденсационных 
смол, масляных красок и олиф, лакокрасочных материалов на 


‘эфирах целлюлозы и полимеризационных смолах. 


— Сотрудники ГИПИ ЛКП сообщили о новых работах ин- 
ститута: 


В. Г. Колосов — об основных путях использования пипери- 


лена, о-олефинов и др. нефтехимического сырья в производстве. 


алкидных смол; 

А. Д. Еселев — о разработке и промышленном внедрении 
эпоксидных лакокрасочных материалов с использованием син- 
тетических жирных кислот; | 

Р. М. Лившиц — об осноных путях синтеза полиакриловых 
смол путем блоксополимеризации с различными полиэфирными 
модификаторами; 

И. А. Пронина — о разработках новых полиуретановых ла- 
кокрасочных материалов, в том числе уралкидных, и их свой- 
ствах; | 

Х. В. Смилга —о разработках алкидных смол на а-раз- 
ветвленных кислотах и лакокрасочных материалов на их 
основе; 

Д. С. Якубович — об. основных достижениях в области раз- 
работки автоэмалей без применения растительных масел; 

М. М. Граве —о разработке быстросохнущих алкидных 
смол и лакокрасочных материалах на их основе с использова- 
нием ЖКТМ. 

М. М. Могилевич (ЯПИ) рассказал о результатах работ, 
выполняемых в ЯПИ и Ярославском филиале ГИПИ ЛКП по 
использованию жидких низкомолекулярных каучуков в рецеп- 
турах олиф и других лакокрасочных материалах. 

Н. С. Абиссова (Ярославский филиал ГИПИ ЛКП) сообщи- 
ла о работах в области применения 1,4-цис-полибутадиена в 
лакокрасочной продукции. й 

Г. Ф. Филиппычев (ЯПИ) доложил о результатах по со- 
зданию водорастворимых видов лаковых смол без применения 


растительных масел. 


А. Д. Яковлев (ЛТИ им. Ленсовета) изложил итоги науч- 
ных исследований кафедры по разработке порошковых красок 
на полимеризационных термопластах (полиэтилена, поливинил- 
хлорида, поливинилбутираля и др.), красок на дисперсиях по- 
лимеров и сухих красок на основе поливинилового спирта, 
разбавляемых перед употреблением горячей водой. 

Г. С. Иоффе (Ярославский химкомбинат) остановился на 
основных итогах совершенствования технологии производства 
эпоксидных смол путем прямого синтеза и достигнутом сниже- 
нии расходных норм. В. Б. Манеров сообщил. о работах. по 
замене растительных видов сырья (масла, канифоль), выпол- 
ненных Ярославским комбинатом в 1971—1973 гг., в широком 
ассортименте лакокрас̧очных материалов на основе алкидных 
смол. Ю. А. Поройкова рассказала о разработках центральной 
лаборатории комбината по замене касторового масла на хлор- 
парафин в ассортименте нитропродукции и использованию 
4,4-диметилдиоксан-1,3 и циклогексанона в нитроматериалах 
взамен дефицитного бутилацетата. 

‚ Сообщение Т. С. Скродской (Днепропетровский лакокрасоч- 
ный завод) касалось работ по замене ‘растительного сырья в 


Заседание научно-технического совета В/О «Союзкраска» 


26 июля 1974 г. НТС В/О «Союзкраска» рассмотрел итоги 
отраслевой аттестации и пути повышения качества лакокрасоч- 
ной продуции. В работе Совета приняли участие представители 
Госстандарта СССР, Управления по науке и технике МХП, 


Главной инспекции по качеству и Межотраслевой лаборатории . 


стандартизации МХП, ГИПИ ЛКП и его филиалов, "МХТИ 


им. Д. И. Менделеева, лакокрасочных заводов. 


Вопросам повышения качества отечественной продукции в 
настоящее время уделяется большое внимание. При этом зна- 


‚чительная роль отводится аттезтации по трем категориям ка- 
чества, с учетом технического уровня отечественной продукции. 


в сравнении с лучшей зарубежной продукцией. 

Определение технического уровня качества лакокрасочных 
материалов и неорганических пигментов проводилось в ГИПИ 
ЛКП и его филиалах. . | 

НТС заслушал доклады об итогах аттестации заведующих 
лабораториями ГИПИ ЛКП М. И. Карякиной, 3. Д. Смирно- 


вой и А. В. Жолнина, 
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алкидно-меламиновых, масляно-смоляных, битумных, алкидных, 
нитроцеллюлозных и перхлорвиниловых лаках и эмалях.. 
М. М. Фалькович (Харьковский завод «Красный химик») поде- 
лился результатами разработок кумарон-инденовой олифы и 
грунтовок на кумарон-инденовом лаке. Л. Н. Лучанский 
(Львовский лакокрасочный завод) сообщил о работах ЦЗЛ по 
применению касторина в производстве лакокрасочной продук- 
ции. В. М. Михайлов (Ташкентский лакокрасочный ‘завод) 
доложил о работах по замене канифоли при синтезе алкидных 
смол фуранкарбоновыми кислотами (пирослизевой, фурана- 
криловой). | 

Выступление Т. А. Алексеевой (Ленинградский филиал 
ГИПИ ЛКП) было посвящено работам филиала в области во- 
доэмульсионных красок на основе гомополимера и сополиме- 
ров винилацетата. | 

Е. В. Бочарников (ЦНИЛХИ) рассказал о состоянии и 
перспективах производства талловых продуктов — заменителей 
растительных пищевых масел и канифоли в лакокрасочной 
продукции. | | 

Д. Л. Рахманкулов (Уфимский нефтяной институт) сооб- 
щил о работах кафедры по использованию нефтехимического 
сырья в производстве лакокрасочных материалов, в том числе 
новых растворителей, пластификаторов, коалесцирующих доба- 
вок, нефтеполимерных смол, хлорпарафина и др. В. И. Ионов 
(УНИ) коснулся новых методов исследования пластифицирую- 
щих свойств лакокрасочных покрытий с применением ориги- 
нальных автоматизированных приборов. 

В. И. Черная (Черниговский филиал Киевского политехни- 
ческого института) осветила разработки кафедры лаков и кра- 
сок в области синтеза термостойких пленкообразующих ве- 
ществ с использованием производных бензимидазола и бис- 
бензимидазола. | 

Л. П. Орентлихер (МИСИ им. В. В. Куйбышева) рассказал 
о разработке водоэмульсионных красок на основе кремний- 
органических смол. | 

Сотрудники ХПИ им. В. И. Ленина доложили о работах 
института: 

Э. М. Саврасова — о получении сополимеров алкидных смол 
и масел с дициклопентадиеном; 

Н. В. Прилуцкая — о каталитическом синтезе алкидно- 
акриловых и алкидно-стирольных смол; 

Г. П. Зубарев — о разработке и внедрении электроизоля- . 
ционных лаков на основе безмасляных синтетических смол 
взамен масляно-канифольного лака КФ-965; 

С Н. Ковтун — об использовании аллилового спирта и его 
производных для синтеза безмасляных пленкообразующих ве- 
ществ. ГЕ 

Совещание приняло рекомендации, направленные на расши- 
рение научных исследований и ускорение внедрения разработок 
отраслевых институтов, кафедр ВУЗ, ЦЗЛ заводов и институ- 
тов смежных отраслей по замене растительных масел и других 
растительных и дефицитных видов сырья в промышленность. 


Б. И, Пшиялковский 
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В 1972—1973 гг. была аттестована по трем категориям ка- 
чества лакокрасочная продукция, вырабатываемая на пред- 
приятиях «Союзкраски» и других ведомств. 

В докладах были отмечены основные трудности и недо- 
статки в деле дальнейшего улучшения качества лакокрасочной 
продукции: дефицит в настоящее время ряда видов сырья и 
его низкое качество, необеспеченность новыми видами сырья, 
ограниченность капитальных вложений в лакокрасочную про- 
мышленность и смежные подотрасли, поставляющие ей исход- 
ное сырье, низкое качество проектов новых производств (что 
приводит к удлинению сроков строительства и освоения объек- 
тов), недостаточная технологическая дисциплина на предприя- 


` ТИЯХ*. 


Опытом проведения аттестации поделились главный инже- 
нер производственного объединения «Укрлакокраска» А. П. Про- 


* Кудрявцев Б. Б., Карякина М. И. «Лакокрасочные ма- 
териалы и их применение», 1974, № 5, с. 1—4. 


копенко, начальники технических отделов Ярославского хими- 
ческого комбината В. Ф. Перфильев и Ростовекого химического 
завода им. Октябрьской революции В. В. Загороднева. ‚Они 
отмечали слабую экономическую заинтересованность предприя- 
тий в росте выпуска продукции улучшенного качества из-за не- 
совершенства существующей системы материального. поощре- 
ния и других причин. | 

Представитель Главной инспекции по качеству МХП 
А. А. Череповской отметил как недостаток аттестацию лакокра- 
сочной продукции только по высшей и первой категориям каче- 
ства; он призвал более решительно переводить устаревшую 
продукцию во вторую категорию качества, признал несовер- 
шенство системы материального поощрения за улучшение каче- 
ства продукции. | 

Представитель Межотраслевой лаборатории стандартизации 
МХП В. Н. Вольнова ознакомила участников заседания с ос- 
новными особенностями нового Положения по аттестации, ут- 
вержденного в июне 1974 г., которое в корне меняет практику 
комплектования аттестационных комиссий и проведения атте- 
стации. В соответствии с новым положением МХП разработает 
в 1974 г. методические условия, по которым и должны будут 
готовиться материалы очередной аттестации. 

Начальник технического отдела «Союзкраски» М. Н. Ники- 
тина подвергла критике ГИПИ ЛКП и его филиалы за недо- 
статочную инициативу, плохую координацию работ по улучше- 
нию качества продукции, слабое знание технического уровня 
зарубежной продукции, практическое отсутствие методической 
помощи предприятиям. 

Заместитель директора ГИПИ ЛКП Л. В. Козлов, признав 
правильную критику в адрес института, отметил малое участие 
в работе аттестации ЦЗЛ предприятий, продолжающееся уве- 
личение ассортимента лакокрасочной продукции, медленное 
решение вопросов обеспечения отрасли сырьем. Институтом 
приняты необходимые меры к тому, чтобы вся новая продук: 


ция, передаваемая в серийное производство, соответствовала 
современному техническому уровню и отвечала требованиям 
потребителей. 

Начальник планового отдела «Союзкраски» А. Ф. Лебедев 
осветил такие недостатки, как слабую экономическую прора- 
ботку при аттестации, малый удельный вес продукции со Зна: 
ком качества в общем выпуске лакокрасочной продукции, 
невыполнение в ряде случаев планов аттестации. 

Главный редактор журнала «Лакокрасочные материалы и их 
применение» Б. Р. Миренский обратил внимание на то, что 
качественные показатели, характеризующие · декоративные 
свойства лакокрасочных материалов, не обеспечены объектив: 
ными измерителями и улучшению их не уделяется такого 
внимания, как физико-механическим и защитным свойствам. 
Отсутствует методика определения экономической эффектив: 
ности в зависимости от улучшения декоративных свойств, 
в результате чего эти работы должным образом не стимули» 
руются. 

В заключительном слове заместитель начальника «Союз- 
краски» Б. Б. Кудрявцев поставил задачи, которые предстоит 
решить для улучшения качества продукции и проведения 
следующей аттестации на более высоком уровне. 

НТС принял развернутое решение, направленное на пере- 
смотр устаревшей нормативно-технической документации и 
обновление ассортимента лакокрасочной продукции. Важней- . 
шими факторами улучшения качества продукции НТС считает 
введение системы бездефектного труда, сдачу продукции с пер: 
вого предъявления, совершенствование методов материального 
и морального поощрения за улучшение качества продукции, 
увеличение выпуска продукции со Знаком качества, форсиро- 
вание реконструкции производства, внедрение новых техноло- 
гических процессов и освоение прогрессивных видов продук- 
ЦИИ. 

Е. А, Смелов 


Всесоюзное научно-техническое совещание «Защита от коррозии и кавитационной 
эрозии конструкций и оборудования гидроэлектростанций» 


С 8 по 10 октября 1974 года в Ленинграде проходило 
Всесоюзное научно-техническое совещание «Защита от корро- 


зии и кавитационной эрозии конструкций и оборудования 
гидроэлектростанций». т 
Организаторами совещания были Всесоюзный научно: 


исследовательский институт гидротехники им. Б. Е. Веденеева, 
Гидропроект им. С. Я. Жука и центральное правление НТО 
энергетики и электротехнической промышленности. 

° На пленарном заседании было заслушано 5 докладов. 
Л. И. Кудояров и Ю. У. Эдель в докладе «Перспективы 
гидротехнического строительства в СССР и задачи борьбы с 
коррозией в гидротехнике» отметили, что мощность гидро- 
электростанций (ГЭС) у нас составляет 18% от общей мощ- 
ности электростанций страны. Важным средством увеличения 
эффективности эксплуатирующихся и строящихся ГЭС яв- 
ляется обеспечение надежной и экономичной защиты от кор- 
розии и кавитационной эрозии. 

Электрохимическая коррозия металлических конструкций и 
оборудования, работающих в воде, во влажной атмосфере, 
в грунте, снижает срок службы, ухудшаёт эксплуатационные 
качества, иногда приводит к авариям. Сейчас, через 40—50 лет 
после возведения первых отечественных гидросооружений, 
начинается замена разрушенных металлических объектов на 
новые. Этот процесс будет нарастать и, если не обеспечить 
надежные средства защиты, ежегодные затраты составят 
15—20 млн. руб. 

В докладе Я. М. Колотыркина и Г. М. Флорианович «На- 
учные проблемы защиты от коррозии металлических конст- 
рукций» рассматривались вопросы, касающиеся механизма 
растворения металлов в активном состоянии, роли анионного 
состава раствора и молекул воды в процессах растворения, 
закономерностей и механизма питтинговой коррозии и др. 

Научные проблемы защиты от кавитационной эрозии осве- 
тил Н. П. Розанов. Об антикоррозионных мероприятиях при 
эксплуатации ГЭС рассказали Ф; Дмитрухин и 
Е. П. Штерн. 


На совещании работали три секции: 

1) коррозия и электрохимическая защита; 

2) кавитационная эрозия; 

3) защита от коррозии и кавитации с помощью покрытий. 

В своем докладе на третьей секции «О некоторых пробле- 
мах защиты металла от коррозии лакокрасочными покрытия- 
ми» С. В. Якубович сделал анализ существующего положения 


`в производстве лакокрасочных материалов в СССР и за ру- 


бежом и осветил новые направления и перспективы развития 
в СССР производства лакокрасочных материалов на синте- 
тических пленкообразующих конденсационного и полимери- 
зационного типов, обеспечивающих надежную защиту металла 
от коррозионного и эрозионного разрушения. 

Выбору лакокрасочных ‘покрытий для антикоррозионной 
защиты металлоконструкций ГЭС посвятил свой доклад 
Ю. С. Петров. Он рассказал, что ВНИИГ им. Б. Е. Веденеева 
совместно с институтом технологии судостроения и Ленфили: 
алом ГИПИ ЛКП рекомендовал ряд схем на основе эпоксид: 
вых материалов, а также схемы с применением перхлорвини- 
ловых красок ХС-720 и ХВ-74. 

Особенно перспективно для защиты металлоконструкций 
ГЭС использование цинксиликатных покрытий, например 
краски ЖС-80. 

Интересные данные о применении антикоррозионных покры-. 
тий для защиты трубопроводов привела В. И. Софрончик. 

О новых быстросохнущих антикоррозионных грунтах 
ПФ-0142 и МС-0141, обладающих высокими защитными свой- 
ствами, а также об ингибированных лакокрасочных покрытиях 
для временной защиты металлоконструкций сообщила в своем 
докладе Ф. И. Рубинштейн. — 

Современные методы оценки и исследования защитных 
свойств лакокрасочных покрытий осветила К. А. Жигалова. 

На совещании было принято развернутое решение, на- 
правленное на улучшение антикоррозионной и антикавитаци- 
онной защиты энергетических объектов. 

Ф. И. РУБИНШТЕЙН 
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КУЗЬМА 
 АНДРИАНОВИЧ 


АНДРИАНОВ 


К 70-летию 
СО ДНЯ РОЖДЕНИЯ 


28 декабря 1974 года исполняется 70 лет со дня рождения Кузьми Андриановича 
Андрианова, советского химика, академика, члена КПСС с 1949 года. 

По окончании химического факультета МГУ им. М. В. Ломоносова в 1930 г. 
К. А. Андрианов работает во Всесоюзном электротехническом институте, с 1954 г. 
он является заведующим лабораторией кремнийорганических соединений ордена 
Ленина Института элементоорганических соединений Академии наук СССР. 

Одновременно с огромной научной работой К. А. Андрианов постоянно зани- 
мается педагогической деятельностью. В 1930—1941 гг. он преподавал в Московском 
химико-технологическом институте им. Д. И. Менделеева, в 1941—1959 гг. — в Мос- 
ковском энергетическом институте. С 1959 года Кузьма Андрианович заведует кафед- 
рой синтеза элементоорганических и неорганических полимеров Московского инсти- 
тута тонкой химической технологии им. М. В. Ломоносова, 

_ Основные труды К. А. Андрианова посвящены синтезу и технологии высокомоле- 
кулярных соединений, в особенности кремнийорганических. В 1937 г. он впервые 
осуществил синтез полиорганосилоксанов. С 1947 г. Кузьма Андрианович Андрианов 
разрабатывает основные принципы синтеза полимеров с неорганическими цепями 
молекул. Под его руководством проведены работы по синтезу термостойких крем: 
нийорганических полимеров и материалов на их основе, нашедших широкое приме- 
нение для изоляции электрических машин, аппаратов, в производстве смазочных 
веществ, пластических масс, лакокрасочных покрытий и т. д. Работы К. А. Андриано- 
ва были удостоены Государственных премий в 1943, 1945, 1949 и 1950 годах, в 1963 г. 
за исследования в. области полимеров с неорганическими главными цепями молекул 
ему;была присуждена Ленинская премия. | 

Кузьма Андрианович Андрианов награжден орденами Ленина, Трудового Красного. 
Знамени и Красной Звезды. В 1969 году за выдающиеся заслуги в развитии совет- 
ской химической науки ему присвоено звание Героя Социалистического Труда. 

Редколлегия и редакция журнала · сердечно поздравляют академика Кузьму 
Андриановича Андрианова с семидесятилетием со дня рождения и желают ему 
здоровья и дальнейших успехов в его плодотворной научной деятельности на благо 


Указатель статей, напечатанных в журнале «Лакокрасочные 
материалы и их применение» за 1974 год 


Выполнение важнейших социалистических обязательств В/О 
«Союзкраска» за І полугодие 1974 года, 4, 36 

Выполнение социалистических обязательств за 1973 год, 1, 87 

Выполнение социалистических обязательств за 9 месяцев 

`’ 1974 года, 6, 1—2 ТЕЎ 

Победители социалистического соревнования в | квартале 
1974 года, 3, 21 . 

Социалистические обязательства В/О «Союзкраска» на 1974 
год, 2, 1—2 


Решения ХХІУ съезда КПСС — в жизнь! 


10 лет Ленинградскому производственному объединению. 


_ «Лакокраска» — В. Я. Балясников, 6, 3—4 

Итоги отраслевой аттестации лакокрасочной продукции 1972— 
1973 гг. — Б. Б. Кудрявцев, М. И. Карякина, 5, 1—4 | 

Личные творческие планы инженерно-технических работников 
в социалистическом соревновании на Ярославском химиче- 
ском комбинате. — А. И. Тарасов, 4, 1—2 


‚ Научно-исследовательские работы ГИПИ ЛКП, направленные 


на решение задач, стоящих перед лакокрасочной промыш- 
ленностью — В. А. Березин, 5, 4—8 

Об инициативе коллектива ордена Трудового Красного Знаме- 
ни Ярославского химического комбината по принятию 
встречного плана-обязательства на 1975 год, 6, 4 


О развертывании и совершенствовании социалистического со- 


ревнования за досрочное выполнение плана четвертого 
года пятилетки, 3, 1—4 дЫ 

Основные задачи, стоящие перед лакокрасочной промышлен: 
ностью, и пути их технического осуществления — 
Б. Б. Кудрявцев, 2, 3—8 


Лакокрасочные материалы и полупродукты 


Адсорбция водорастворимых акриловых сополимеров на пиг- 
ментной двуокиси титана — Т. С. Красотина, М. И. Ивано- 
ва, П. И. Ермилов, 5, 11—13 


 Алкидно-акриловые эмали АС-189 — Ю. Л. Ривлина, Н. Н. Ро- 


зовская, М. А. Огайджан, И. Н. Борисова, И. И. Евин- 
зон, 6, 29. | 

Антикоррозионная грунтовка ГФ-0119 — Ф. И. Рубинштейн, 
С. А. Золотова, Г. В. Богданова, Л. М. Мамонтова, 
Н. А. Морозова, 4, 35—86 


`Безмасляные меламино-полиэфирные связущие — М. Ф: Соро- 


\ 


кин, Э. Л. Гершанова, Р. 
15—17 

Белая водоразбавляемая эмаль МЛ-28 — Н. Д. Коган, 
М. М. Рекунова, Т. А. Лазарева, 6, 27. 

Быстросохнущий 
Я. Л. Раскин, И. Д. Кулешова, Л. А. Зорина, В. М. Смир- 
нов, Л. В. Козлов, З, 17—18 

Влияние примесей в синтетическом эпихлоргидрине на каче- 
ство эпоксидиановых смол — В. Г. Г асан-заде, В. И. Да- 
рага, 5, 19—20 

Влияние примесного хлора в ТіО› на атмосферостойкость пиг- 
ментированных покрытий — Н. Н. Стремилова, Д. И. Ко- 
ломоец, В. В. Нерибащенко, Т. А. Ермолаева, Р. М. По- 
граничная, Л. П. Соколова, 1, 9—10 

Влияние природы и концентрации растворителей на техноло- 
гические свойства акриловых гидроксилсодержащих сопо- 
лимеров — Л. А. Зорина, Р. В. Клыгина, Л. В, Козлов, 
Н. Я. Грибкова, 4; 5—7 

Влияние природы растворителя на свойства растворов акрило- 
вого гидроксилсодержащего сополимера и покрытий на его 
основе — 3. С. Белоконь, Н. Х. Якубова, Л. М. Завали- 
щина, Н. Я. Грибкова, С. В. Якубович, Л. В. Козлов, 
П. В. Козлов, 3, 8—9 

Водорастворимая смола для электрофорезных грунтов и эма- 
лей — В. Г. Дурнова, Л. Ц. Хромова, С. С. Волкова, 6, 
25—26 

Возможность регулирования усадочных напряжений в покры- 
тиях путем введения различных неорганических наполни- 
телей — В. К Семенченко, А. Т. Санжаровский, 2, 21—23 

Выбор оптимальной композиции материала на основе модифи- 
цированного сополимера БМК-5 методом математическо- 
го планирования эксперимента — Н А. Нечипоренко, 
М. А. Гольдбрег, Е. И. Гуревич, 5, с. 24—25 


12 Зак. 1301 


А. Семина, Л. Д. Борисова, 5, 


полиакрилуретановый лак АС-176 — 


Выбор состава пленкообразующего для порошковой акриловой 
краски методом математического планирования экспери- 
мента — Л. В. Козлов, С. С. Дрезельс, М. М. Адлерберг, 
Г. А. Фетисов, Ф. М. Смехов, Е. Б. Манусов, 5, 8—10 

Двухкомпонентные полиуретановые композиции и покрытия 
на их основе — М. Ф. Сорокин, Л. Г. Шодэ, Л. А. Сини- 
ца, М. А. Стаховская, И. А. Гаврилова, 3, 4—6 


Использование метода математического планирования экспери- 


мента при исследовании процесса синтеза «зародышевой» 
суспензии в производстве желтого железоокисного пиг- 
мента — В. С. Котиков, Ф. М. Мирзаев, М. А. Осовецкий, 
4, 21—22 , 

Исследование кинетики сополимеризации в процессе синтеза 
акриловых пленкообразующих — /. А. Зорина, Р. В. Клы- 
гина, Л. В. Козлов, З, 18—19 

Исследование, стабильности свинцово-суричной грунтовки 
р а М. Драгулин, Л. Н. Иоффе, Г. Д. Суслова, 1, 

Краски «Қолер» — новый вид продукции — /. Ф. Корсунский, 
Э. Н. Школьникова, М. С. Спивак, Г. И. Смирнова, 4, 37 

Меламино-формальдегидная бутанолизированная смола марки 
К-491-05 — 3. М. Мещерякова, И. В. Стульпина, Н. А. Гу- 
рич, 6, 26. | 

Методы получения и свойства некоторых антикоррозионных 
пигментов — И. 18: Рискин, Г. В. Калинская, Л. Д. Горохо- 
ва, 4, 27—29 

Модификация пентафталевых лаковых смол гидроксилирован- 


ными а-олефинами — Л. Д. Шаповалов, Г. Н. Веденов, 


Т. С. Скродская, 2, 17—18 | 
Модификация эпоксидной смолы дисперсной фазой каучука — 
е и Кухарь, Н. Я. Грибкова, С. В. Якубович, П. В. Козлов, 
‚ 13—14 
Некоторые причины нестабильности водных растворов алкидно- 
меламиновой смолы —Н. Д. Коган, М. М. Рекунова, 
_Г. А. Лазарева, И. А. Крылова, 1, 10—11 
Некоторые пути повышения качества алкидно-стирольных 
смол — Г. Л. Юхновский, Б. М. Руденко, Л. А. Сумцова, 
Р. Р. Попенкер, Н. В. Прилуцкая, 3. М. Кудрова, Н. П. Тер- 
новая, 5, 14—15 
Некоторые пути сокращения потребления растительных масел в 
производстве пленкообразующих — Г. Л. Юхновский, 
Б. М. Руденко, Н. В. Прилуцкая, В. М. Волосюк, 
Е. И. Ильина, Г. П. Зубарь, Л. А. Сумцова, В. М. Заслав- 
ский, В. П. Лебедев, Э. М. Саврасова, 6, 5—6. 
Непигментированные покрытия повышенной эластичности из 
водных дисперсий привитых сополимеров — /. Б. Макаро- 
ва, Э. П. Донцова, Т. В. Власова, В. В. Юрченко, 
Д. М. Яновский, В. Е. Гуль, 4, 23—24 
Новая водорастворимая алкидная смола — В. Г. Дурнова, 
О. М. Брискина, 6, 28. ( 
Новая олифа, модифицированная жидким полибутадиеновым 
каучуком, и краски на ее основе — В. А. Бухарева, 
Ф. В. Самоловов, А. Н. Тараканова, Ю. А. Перевезенцев, 
В. Н. Курашова, Л. В. Космодемьянский, О. П. Радоман, 
Э. Г. Лазарянц, Е. П. Копылов, 4, 9—11 
Новое связующее марки ВАМФ для белых и светлых электро- 
форезных эмалей — З. М. Мещерякова, М. В. Стульпина, 
Н. А. Гурич, 6, 26—27. 
Новые акриловые эмали АС-1101 и АС-1101«М» для окраски 
алюминиевых строительных конструкций — Я. Л. Раскин, 
И. Д. Кулешова, В. М. Смирнов, 4, 39—40 
Новые лакокрасочные материалы на основе полимеров бензил- 


глицидилового эфира — М. Ф. Сорокин, З. А. Кочнова, 


Л. Г. Шодэ, Л. С. Бойцова, Т. Д. Соколова, 1, 1—3. . 

Новые феноло-алкидные эмали для окраски молочных фляг — 
Н. В. Майорова, М. И. Карякина, Б. П. Космачевский, 4; 
25—26 Е 

О гидрофильности красного железоокисного пигмента — 
С. Т. Доброневская, Т. В. Калинская, С. К. Пантюхина, 
4, 14—16 Е 

О влиянии алкидной составляющей на адгезию и механические 
свойства алкидно-меламиновых покрытий — А. А. Берлин, 
Л. Д. Шаповалов, Т. С. Скродская, С. Н. Москалевич, 5, 
17—19 
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Об использовании флотобарита в производстве литопона — 
Е. И. Гербильский, Л. Л. Г орохова, Э. М. Драгулин, 
2, 11—12 

Об оптимальном распределении пигмента в порошковой кра- 
ске — В. И. Фартунин, С. М. Алексеев, Л. 
С. В. Якубович, 2, 97 

Олигоэфиры на основе высших 1,9-гликолей для покрытий горя- 
чей сушки — /7. Д. Шаповалов, Г. Н. Веденов, Т. С. Скрод- 
ская, Л. Х. Кизилова, 4, 19—90 

О причинах окрашенности сложных полиэфиров — Б. М. Булы- 
гин, А. Г. Окунева, Э. А. Хлюпкова, 6, 9—11. 

Оптимизация технологии изготовления печатных красок из вод- 


ных дисперсий сажи — В. В. Бесков, В. П. Захарычев, 


В. А. Агапов, 4, 17—19 
Особенности формирования покрытий при инициированной по- 


лимеризации мономеров на порошковых. полимерах ~. 


Ю. А. Шангин, И. С. Охрименко, 
балович, 6, 7—9. 

Отверждение эпоксидных композиций гидразидами ароматиче- 
ских кислот — М. Ф. Сорокин; К. А. Лялюшко, Л. М. Са- 
мойленко, А. И. Непомнящий, 6, 29—93. 

О структуре двуокиси титана, получаемой при взаимодействии 
тетрахлорида титана с кислородом — И. В. Антипов, 
Я. М. Липкес, Л. М. Гофман, Т. П. Сушко, В. А. Спицни. 
ков, 2, 18—90 


Пигментирование водоразбавляемых эмалей для электроосаж- 
дения — Н. Д. Коган, Д. Л. Абрамсон, М. М. Рекунова, 
Г. А. Лазарева, Н. А. Уловкова, 4, 38—39 


Пленкообразующие свойства водорастворимой системы акрило- 
вый сополимер — ацетонформальдегидный олигомер — 
М. И. Архипов, Т. Г. Павленкова, Н. В. Марадулина, 1, 7—8 

Пленкообразующие свойства низкомолекулярных цис-бутадие- 
новых каучуков — Н. С. Абиссова, М. М. Могилевич, 
Н. А. Суханова, Б. С. Туров, Б. Ф. Уставщиков, 2, 9—11 

Повышение интенсивности и термостойкости кадмиевых пиг- 


метов —|и. В. Рискин, Т. В. Калинская, 9, 15—17 


Покрытия с ‚улучшенными защитными свойствами на основе 
олигоамидоэпоксидов — „Л. Г. Шодэ, М. Ф. Сорокин, 
Ф. Б. Глазман, 4, 3—5 

Полимеризация ‘олигомерных аллиловых эфиров в процессе 
пленкообразования — М. М. Могилевич, В. С. Краснобаева, 
2, 29—30 | 

Полиэфирная шпатлевка ПЭ-00-44— 3. В. Скачинская, 
И. М. Гольда, В. Г. Максимов, Н. Г. Винникова, Л. Н; Ор- 
лова 50677 | 

Получение порошковых красок суспензионной полимеризацией 
мономернаполненных систем — Л. В. Козлов С. М, Алек- 
‚сеев, 2, 28—29 

Получение сурика из свинцового порошка — Э. М. Драгулиач, 
Л. Н. Иофе, А. Н. Новоселова, 1, 5—7 

Получение титано-кальциевого пигмента при сернокислотной 
переработке сфена — Г. К. Максимова, 3, 19% 

Получение фосфатно-грунтовочных покрытий термоосаждени- 
ем — Г. М. Глазер, И. С. Охрименко, В. Б. Верхоланцев, 
1, 4—5 б 

Получение цветных атмосферостойких пигментов’ на основе 
Ярегских концентратов — Т. А. Ермолаева, П. П. Богатырев, 

Н. П. Звегинцецева, М. А. Генс, Г. Р. Авджиев, 1, 19 

Принцип составления рецептур термоактивных водораствори- 
мых акриловых сополимеров, содержащих глицидилмета- 
крилат — Ю. П. Квасников, Г. Ф. Костюченко, Г. Ф. Фи- 
липпычев, Н. А. Иванов, 5, 13—14 

Разработка технологии непрерывного способа производства 
бутилфеноламино-формальдегидной смолы — Т. М. Шалан- 
говская, М. И. Архипов, 4, 7—9 

Свойства пигментной окиси цинка, полученной разными спосо- 

_ бами— Г. Н. Горелик, М. А. Штерн, Л. Н. Гогина, 6, 
12—16. 


Синтез не содержащих растительных масел олигомеров для ла- 
ков — М. Ф, Сорокин, Э. Л. Г ершанова, Л. Г. Шодэ, 
К. А. Лялюшко, 3. А. Кочнова, 3, 14—17. 

Синтез, уралкидных смол и их 
А. А. Благонравова, Г. А. Мазурова, 6, 16—18. · 

Стабильность свинцово-суричных ‘грунтовок на алкидных и 
масляных связующих — Э. М. Драгулин, Л. Н. Иоффе, 
Н. И. Левит, Т. А. Жуковская, 6, 19—90. ° ) 

Структура и свойства модифицированных поливинилацетатных 
покрытий — Н. Г. Жаркова, М. Р. Кисилев, В. И. Елисеева, 
Ю. Миниотас, Р. Пуоджюкинас, 3, 20—91 


А. Д. Яковлев, В. С. Ши- 
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`Термореактиввые акриловые полимеры — 
В. Козлов, . 


свойства — И. А. Пронина, 


Д 


Термическое обесхлоривание железных руд при получении 
железного сурика — М. А. Штерн, Л. П. Фролова, Г. Г. Пал- 
лей, В. И. Нелипа, 3, 6—7 

Э. Л. Гершанова, 
В, П. Пименова, М. Ф. Сорокин, 4, 29—35 

Технологические свойства ильменитового концентрата Медве- 
девского месторождения — И. Н. Забродин, А. М. Боброва, 
3, 10—11 

Улучшение качества белых электроосаждаемых 
О. Е. Кузьмичева, 6, 20—99. 

Улучшение пленкообразующей способности дисперсии поливи- 
нилацетата в присутствии окислителя — С. Н. Степин, 
И. А. Толмачев, И. С. Охрименко, 3, 19—90 | 

Улучшение свойства краски ВА-27А — Л. А. Кямяря, В. В. Да- 
нилова, И. И. Морозова, В. В. Верхоланцев — 3, 13—14 

Улучшение свойств масляных красок с помощью наполните- 
лей — Э. Н. Школьникова, А. В. Чунина, Л. Д. Корсун- 
ский, Р. В. Клевцова, 4, 11—14 

Фотодеструкция сложных эфиров полиолов и жирных кислот — 
Г. В. Рудная, 2) 93—96 

Цветные водоразбавляемые эмали ЭП-2100 —Н. Д. 

. Л. Абрамсон, М. М. Рекунова, 
Н. А. Уловкова, 6, 28—29. 

Электроизоляционные эмальлаки на основе полиэфирамидов с 
изоциануратными циклами — 3. А. Кочнова, М. Ф. Соро- 
кин, И. С. Кривопалова, Т. В. Кучина, 2, 13—14 

Эпоксидно-фурановые сополимеры, модифицированные тиоко- 
лом — Б. М. Руденко, П. И. Мучник, В. Д, Орлов, 6, 
23—95, | 


эмалей — 


Ога 
Т. А. Лазарева, 


Применение лакокрасочных материалов 


Асимметрия электроосмотического переноса через полимерные 
пленки — И. Л. Розенфельд, В. Н. Бурьяненко, К. А. Жига- 
лова, 4, 58—59 

Атмосферостойкость пленкообразующих полиуретанов на осно- 
ве простых олигоэфиров —Н. П. Сметанкина, В. Я. Опря, 
С. И. Омельченко, 6, 38—40. 

Влияние тиксотропных добавок на изменение свойств хлоркау- 
чуковых эмалей при длительном хранении — Н. С. Бенду- 
кидзе, Т. А. Амфитеатрова, С. В. Якубович, В. С. Маркина, 
1, 34—35 

Выбор оптимального химического состава латексов на основе 
акриловых сополимеров — /7. А. Сухарева, Р. Г. Стефан- 
ская, П. И. Зубов, 3, 96—98 

Выбор оптимальной концентрации изоцианатного отвердителя 
для эпоксидной смолы Э-41— Л. М. Виноградова, 
Г. И. Крус, Т. Н. Гуревич, А. Т. Санжаровский, 1, 23—25 

Выбор режима отверждения водоразбавляемых акрило-мела- 
миновых смол методом ИК спектроскопии — А. Г. Шабано- 
ва, Н. А. Александрова, А. В. Уваров, 6, 43. 

Выбор техвологических режимов процесса электроокраски, 
обеспечивающих оптимальный статический отпечаток факе- 
ла — Г. Я. Кириллов, А. Г. Гетерев, Н. В. Светлаков, 
5, 29-—31. 

Выбор типа нейтрализатора при электроосаждении резидро- 
ла — В. С. Щеголева, И. А. Крылова, В. А. Спасов, 
Л. В. Иванова, Р. В. Исакина, 9%, 35—37 | 

Грибостойкость некоторых лакокрасочных покрытий — Е. С. Ку- 
лик, Н. Г. Моисеева, 4, 40—49 

Зависимость срока службы лакокрасочных покрытий в агрес- 
сивных газах от толщины — Ё. П. Цингарелли, М. Л. Ор- 
жаховский, Г. А. Нагорнякова, И. Я. Клинов, 2, 44—45 

Защита алюминиевых сплавов фенольно-каучуковой грунтов- 
кой — М. Ф, Сирота, В. В. Чеботаревский, 6, 32—34. 

Защита металла в агрессивных шахтных. водах эпоксидно- 
хлоркаучуковыми покрытиями — Ф. К. Андрющенко, 
В. И. Шагайденко, Т. А. Хаджай, П. И. Мучник, 1, 19—91 

Исследование адгезии полиуретановых покрытий с применени- 
ем методов математической статистики — А. Н. Куксин, 
М. Н. Солтыс, Ю. С. Липатов, Э. Я. Доманская, 5, 34—36 

Процесс пленкообразования уралкидных смол — Н. В. Майоро- 
ва, М. И. Карякина, Б. Г. Оганджанян, А. Е. Чалых, 
И. А. Пронина, Г. В. Ридная, 635—372 

Исследование эффективности необрастающих красок с олово- 
органическими токсинами — Е. С. Гуревич, Н. Р. Синель- 
никова, Е. И. Фрост, Л. И. Щербакова, 3, 33—34 

Нанесение акриловых грунтов на магниевые сплавы — 
Л. М. Виноградова, Г. И, Крус, С. С. Евминов, А. Т. Сан- 
жаровский, 4, 50—52 


= 


Некоторые гидродинамические параметры псевдоожиженного 
слоя порошкообразного полиэтилена — А. Ф. Стреленко, 
Л. С. Чернышенко, 6, 42. 

Новые алкидно-стирольные ингибированные покрытия для вре- 
менной защиты металла — Ф. И. Рубинштейн, 3. А. Бази- 
левич, 6, 44. 4, 

Новые термостойкие покрытия естественной сушки — 
Л. И. Шаина, Л. Г. Ковалева, Л. В. Макарова, Л. Н. Жин- 
кина, 4, 44—45 


Однокомпонентная фосфатирующая грунтовка ВГ-5 — 
В. И. Вассерман, В. В. Чеботаревский, Н. С. Паперная, 
4, 42—43 | 


О повышении водостойкости лакокрасочных систем для гидро- 
технических сооружений — В. А. Салманов, С. Н. Толстая, 
С. С. Михайлова, А. Б. Таубман, 6, 40—41. 

Определение защитных свойств покрытия по дереву лаком 
МЧ-52 по изменению декоративных свойств — Г. Т. Лутош- 
кина, 2, 43—44 

Оптимальные составы эпоксидных композиций для защиты 
влажного и сухого кетона — А. Д. Еселев, Т. М. Самохина, 
3, 28—30 

Оценка устойчивости лакорасочных покрытий к световому ста- 
рению по их оптическим свойствам — Е. А. Каневская, 
А. М. Щепилов, А. И. Юхтина, П. И. Зубов, 1, 29—31 

Поверхностное окрашивание листового картона и изделий из 
него — М. Л. Иошпе, 1, 21—23 

Повышение долговечности эпоксидных лакокрасочных покры- 
тий — Ф. И. Алькаев, В. А. Войтович, 5, 33—34 

Повышение защитных свойств алкидных покрытий, ингибиро- 
ванных хромовокислым гуанидином — И. Л. Розенфельд, 
Ф. И. Рубинштейн, М. С. Чельцова, А. В. Тюрина, Т. Д. Зе- 
ленская, 3, 32—34. 

Повышение стойкости покрытий из фторопласта-3 — Д. А. Род- 
ченко, В. А. Белый, 1, 35—36 

Повышение термостойкости покрытий на основе лака КО-08 — 
Н. С. Кожеџрова, Г. И. Крус, В. А. Молотова, В. В. Чебо- 
таревский, А. Т. Санжаровский, 6, 30—32. 

Покрытия с высокими защитными свойствами на основе этино- 
лево-эпоксидной композиции — В. Н. Овчиян, Н. П. Аба- 
лян, М. А. Мирзоян, 2, 41—42 | 

Полиуретановые лаки для синтетической кожи — Г. А. Мазуро- 
ва, В. А. Ямский, Р. С. Серая, 4, 59—61. | 

Применение антистатических бесцветных лаков для пласт- 
масс — В. М. Дякин, Л. В. Ширяева, Ш. Л. Лельчук, 2, 
39—41 | 

Применение отечественных ультрафильтрационных мембран в 
технологии электроосаждения грунтовки ФЛ-093 — 
Г. В. Александрова, И. А. Крылова, Н. Е. Кожевникова, 
С. А. Тверская, Л. И. Грачева, 3, 22—24 | 

Применение порошкового полиэтилена в защитных покры- 
тиях — Ю. А. Мулин, А. Д. Яковлев, 2, 30—32 

Прогнозирование долговечности лаковых покрытий судовой 
древесины — Ю. К. Матасов, 1, 16—19 ` 

Пути снижения потерь материала при пневмоэлектрораспыле- 
нии — Ю. Д. Горюнов, 4, 54—56 

Пути улучшения стабильности водорастворимых лакокрасочных 
систем для электроосаждения — Ю. Ф. Воробьев, 


Л. В. Ницберг, А. А. Трапезников, Р. В. Клыгина, 3, · 


24—26. 


Рекомендации по стабилизации защитных свойств хлоркаучу- „ 


ковых и перхлорвиниловых материалов в процессе их хра- 
нения — Н. С. Бендукидзе, В. С. Марикна, Т. А. Амфи- 
театрова, С. В. Якубович, 3, 38—39 

Свойства покрытий из водоразбавляемых лакокрасочных мате- 
риалов в зависимости от метода нанесения — В. А. Спасов, 
И. А. Крылова, О. В. Исакина, Ю. П. Квасников, 5, 27—28 

Стойкость эпоксидных покрытий к эрозионному изнашива- 
нию — 3. П. Грозинская, А. А. Биттер, Н. Г. Васильева, 
П. И. Зубов, 1, 25—27 

Термоотверждение и физико-механические свойства покрытий 
на основе водорастворимых сополимеров со значительным 
содержанием акрилонитрила — Г. И. Баерас, М. А. Бейно- 
равичюс, 4, 47—49 еы 

Термочувствительные краски для измерения температуры — 
С. М. Казакова, Л. М. Скуиньш, З, 34—38 

Улучшение защитной способности лакокрасочных покрытий на 
основе хлорсульфированного полиэтилена — В. В. Обносов, 
П. Б. Айзенфельд, Л. С. Батурина, Г. С. Гольдин, В. Э. Мих- 
лин, 1, 27—29 ! 

Улучшение защитных свойств водоразбавляемой пентафталевой 
эмали при использовании хромового- ангидрида в качестве 
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отвердителя — А. Г. Шабанова, В. С. Маркина, С. В. Яку- 
бович, 4, 52—53 | | 

Улучшение свойств термостойких покрытий из полиоргансилок- 
сановых лаков —Н. С. Кожеурова, В. А. Молотова, 
В. В. Чеботаревский, Л. Н. Жинкина, 4, 45—47 

Улучшение свойств эпоксидных покрытий путем отверждения 
их аминоэфирами — А. С. Арван, В. М. Коваленко, 
А. В. Шешуков, С. А. Шрейнер, 4, 53—54 

Формирование лаковой пленки при отделке деревянных деталей 
методом окунания — С. В. Родионов, Л. В. Головач, 
1, 32—33 

Химическая стойкость защитного покрытия на основе эпоксид- 
но-новолачного блоксополимера — М. С. Тризно, Л. М. Ап- 
раксина, Г. Я. Воробьева, 5, 31—33 

Электроосмотичёская активность и защитные свойства покры- 
тий на основе алкидных, эпоксидных и перхлорвиниловых 
материалов —И. Л. Розенфельд, В. Н. Бурьяненко, 
К. А. Жигалова, 3, 30—31 

Эпоксидно-уретановые покрытия с повышенными защитно- 
диффузионными свойствами — Ф. М. Смехов, С. В. Якубо- 
вич, А. Т. Санжаровский, 2, 37—39 

Эффективность мышьякорганических соединений в необрастаю- 
щих красках Е. С. Гуревич, Е. И. Фрост, Л. С. Басов, 
Б. Д. Чернокальский, В. И. Гаврилов, 4, 56—57 


Радиационная химия и технология 


Влияние радиации на некоторые эпоксидные покрытия — 
В. Г. Шигорин, Б. М. Егоров, Л. Г. Шодэ, М. Ф. Сорокин, 

Л. А. Полуэктова, Л. А. Синица, Л. С. Бойцова, 4, 63—66 

Отверждение полиэфирных композиций под действием потока 
ускоренных электронов — Г. В. Ширяева, Л. Г. Лапа, 3, 
39—42 

Радиационное отверждение полиэфирных покрытий на метал- 
ле — В. Е. Поспелов, 5, 40—41 | 

Радиационно-химическая установка с ускорителем типа «Элек- 
трон-ПІ» для отверждения лакокрасочных покрытий — 
В. Е. Поспелов, В. И. Троенко, В. П. Корягин, Ю. Д. Коз- 
лов, М. П. Свиньин, 4, 62—63 

Устойчивость некоторых эпоксидных покрытий в условиях воз- 
действия ядерного излучения и коррозионных сред — 
В. П. Сидякин, Б. Н. Егоров, Л. М. Адамчикова, 5, 37—40 

Фторопластовые покрытия для защиты лабораторного оборудо- 
вания при работе с радиоактивными веществами — 
И. И. Шигорин, Б. Н. Егоров, В. Г. Шигорин, 1, 36—38 


Методы контроля, анализа и испытаний 


Автоматическая установка для изучения структурно-механиче- 
ских свойств паст — В. П. Новиков, В. В. Баенкевич, 
И. В. Суриков, Л. П. Лаврищев, В. М. Рубштейн, Н. Н. Цю- 
рупа, 5, 

Анализ сополимеров на основе винилацетата и акрилатов — 
Е. М. Переплетчикова, Е. Н. Гетманенко, Л. А. Кудельки- 
на, Э. В. Луничева, Л. А. Царева, 4, 67—68 

Количественное определение калия и лития в присутствии изо- 
цианатов полярографическим методом — Л. А. Миркинд, 6, 

_ 45—47 

Метод определения адгезии лакокрасочных покрытий способом 
сдвига — Г. В. Смирнова, 2, 52—53 

Метод определения времени и степени высыхания лакокрасоч- 
ных покрытий — М. И. Карякина, Р. Е. Шмайн, О. И. Фрид- 
лянская, 2, 50—51 

Метод определения маслоемкости органических пигментов —. 
Б. А. Баранов, Л. С. Май, 2, 47—49 

Метод определения твердости лакокрасочных покрытий по глу- 
бине внедрения индентора при малых нагрузках — 
Н. Г. Глонти, А. А. Зотов, 1, 44—45 | 

Методы исследования физико-химических свойств порошковых 
красок — С. В. Якубович, Ф. М. Смехов, Т. А. Амфитеатро- 
ва, Н. Л. Масленникова, С. Б. Шайкевич, 5, 41—45 

Определение непредельности низкомолекулярных каучуков и их 
вулканизатов в виде пленок — Н. С. Абиссова, М. М. Мо- 
гилевич, Н. А. Суханова, 3, 49—50 

Определение прочности связи покрытий со сталью неразрушаю- 
щим методом — А. И. Красильщиков, Г. Я. Лозовик, 
Ц. Б. Айзенфельд, С. И. Хархардин, 1, 42—43 

Определение содержания стирола, меламино-формальдегидной 
смолы и дицианамида в лакокрасочных композициях мето- 
дом инфракрасной спектроскопии — В. Р. Злобина, 
Г. В. Рудная, Е. С. Пряхина, А. В. Уваров, 5, 45—46 | 

Определение степени старения покрытий на основе карбамид- 
ных смол — Е. Г. Иванчева, Н. И. Збыковская, 2, 49—50 


91 


Определение стирола в полиэфирных лаках электрометрическим 
методом — Т. А. Ермолаева, И. А. Полотнюк, Н. В. Г ор- 
шечникова, 2, 45—47 у 

Определение укрывистости органических пигментов и лаков ме- 
тодом  спектрофотометрии — Б. А. Баранов, Л. С. Май, 
3, 42—44 

Полярографический анализ кислотных компонентов в ненасы- 

` щенных полиэфирах — В. С. Спорыхина, Л. А. Миркинд, 
5, 48—50 . 4 

Полярографическое определение свинца и марганца '`в сиккати- 
вах — С. И. Морозова, Б. П. Жанталай, М. Я. Прижимо- 
ва:12: 57 

Полярографическое определение сурьмы в производстве моди- 
фицированного свинцового крона — В. И. Кошмарова, 
Н. И. Виноградова, Г. Н. Горелик, 4, 71—73 

Прибор для измерения в потоке величины удельного объемного 
сопротивления лакокрасочного материала — М. Ф. Малы- 
шев, Е. Г. Сухомлинов, Г. И. Клебан, 3, 46—48 

Прибор для измерения в потоке диэлектрической проницаемо- 
сти лакокрасочных материалов — М. Ф. Малышев, М. Я. Рез- 
ников, Г. И. Клебанов, 2, 53—54 

Прибор для изучения кинетики коагуляции пигментных суспен- 
зий — Ю. Я. Бобыренко, Л. А. Борзенкова, 2; 54—55 

Применение емкостно-омического метода для оценки стойкости 
покрытия к перепаду. температур — Д. Я. Гусакова, 

і Л. С. Носова, А. И. Плыплина, В. И. Новожилова, 
Г. А. Наумова, 5, 50—59 — 

Применение методы ДТА для изучения свойств порошковых 
материалов — И. В. Колосницына, 
Г. С. Богданова, И. П. Антонова-Антипова, 4, 68—71 

Спектроскопическое определение содержания свободных жир- 
ных и смоляных кислот — А. Н. Данилов, Э. Э. Лялина, 

| Е. Г. Сергунин, В. П. Тихонов, К. В. Анисимова, 4, 75—77 

Сравнительная оценка методов определения укрывистости — 
П. И. Ермилов, Е. П. Третьякова, Л. А. Шаброва, 1, 40—41 

Трилонометрический экспресс-метод определения свинца в на- 
фетоновых сиккативах — И. А. Полотнюк, Н. И. Братчико- 
ва, Г. А. Ермолаева, 3, 50 

Ускоренный метод определения белизны белых пигментов на 
компараторе цвета ФКЦШ-М — В. В. Соболев, А. Г. Боль- 

. шакова, А. В. Жолнин, 6, 47—48 — 

Фотоколориметрический метод определения оксима метилэтил- 
кетона — М. С. Чельцова, П. М. Богатырев, Н. А. Кушна- 
ренко, Р. В. Анохина, 3, 45—46 

Хроматографический анализ спиртовых компонентов алкидных 
и полиэфирных смол — В. И. Лущик, В. Р. Злобина, 
В. Г. Гомозова, 1, 46—47 

Хроматографический анализ таллового масла — А. С. Фомин, 
М. И. Архипов, 1, 38—40 

Хроматографическое определение свободных мономеров в по- 
лиуретановых системах — М. /7. Потапова, В. И. Лущик, 

| Т. А. Ермолаева, И. А. Пронина, 4, 73—74 
Центрифугальный метод дисперсионного анализа двуокиси ти- 

|. тана — А. И. Хаконов, 2, 56 | 

| Экстракционно-фотометрический метод определения примеси 

| железа в пигментной двуокиси титана — К. И. Банокина, 

А, В. Жолнин, 1, 45—46 


Оборудование, механизация и автоматизация 


Агрегат струйной обработки для интенсифицированной подго- 
| товки поверхности ‚ изделий — В. Н. Степанов, Г. В. Ма- 
шенский, 6, 49—51 
Аппарат для нанесения высоковязких мастик на внутреннюю 
поверхность железобетонных изделий — Г. А. Сухарев, 
В. Л. Гоц, Р. А. Гаврилюк, В. Д. Поздеев, 6, 53—55. 
Выбор оптимального количества насадок, имеющих цилиндри- 
ческий спрыск, в агрегатах струйной обработки и облива — 
В. Н. Степанов, Г. В. Машенский, В. С. Овчаренко, 3, 
57—58 
Выбор рациональной технологии сушки свинцово-молибденово- 
го крона — Б. С. Строгальщиков, М. В. Лыков, И. П. Доб- 
ровольский, А. Г. Ракоч, 3, 51—53 5 
Измельчение карбонатных наполнителей в мельнице 
фол» — В. С. Тереньтьев, В. Ф. Чуприк, 5, 52—54 
Изменения в системе краскоподачи установок струйного обли- 
- ва — В. Н. Степанов, Г. В. Машенский, В. П. Тимофеев, 
В. С. Овчаренко, 4, 79—81 
Механизация окраски внутренней поверхности закрытых сталь- 
ных сосудов большого диаметра — В, Л. Гоц, В. Т. Голо- 
вин, 3, 59—60 


«Аэро- 
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С. В. Якубович, 


Многоканальный цифровой прибор для автоматического конт- 
роля реакции переэтерификации — Г. Д. Донде, В. Э. Се- 
мендуев, М. В. Кулаков, 3, 55—57 

Мощность, потребляемая шаровой мельницей при диспергиро- 
вании пигментов в пленкообразующих, и степень заполне- 
ния материалом барабана — В. П. Варламов, 2. 60—69 

Некоторые вопросы аппаратурного оформления процесса син- 


теза марганцового фиолетового пигмента —|И. В. Рискин | 


Е. И. Гербильский, А. К. Кашенцева, [С. А. Мекш, | 2, 62—63 


Новый аппарат для диспергирования пигментов в пленкообра- 
зующих — И. А. Горловский, И. С. Охрименко, А. Г. Сакар, 
3, 53—54 | аа | 

Окраска изделий методом окунания с выдержкой в парах рас- 
творителей — Н. А. Масляев, А. Ф. Кильдеев, И. П. Руда- ' 
ков, 5, 57—59 | 

Пневмоэлектрическая распылительная 
Ю. Д. Горюнов, 5, 63—65 

Применение импульсивных вариаторов Яти в приводе насо- 
сов бисерных мельниц МПД-50А — С. И. Кудашкин, 
А. Е. Кропп, Ю. М. Бродский, Р. Б. Мандель, 5, 69—63 

Применение однофазных теплоносителей при производстве ла- 
ковых смол в реакторах большой емкости — В. Т. Михай- 
лов, Е. Б. Манусов, А. В. Чечеткин, А. И. Перлин, 6, 
91—53 › 

Пути повышения эффективности и экономичности пневматиче- 
ских краскораспылителей — В. Н. Ракитин, В. Л. Гоц, 
В. В. Долгошеин, 5, 59—61 

Распылитель порошковых полимерных материалов — В. Е. Д Џ- 
бенчак, Г. Ф. Ксенофонтов, 4, 83. 

Расчет нагревателя погружного газового для подогрева рас- 
творов в агрегатах струйной подготовки поверхности — 
В. Н. Степанов, Г. В. Машенский, В. С. Овчаренко, 5, 
55—57 

Расчет сушильных установок с газовыми топочно-очистными 
установками — Э. В. Сенькевич, 1, 49—59 

Рациональная технология диспергирования пигмента в систе- 
ме дисольвербисерная мельница — Б. И, Бунцельман, 
Ю. М. Бродский, 1, 47—49 

Системы автоматического регулирования сушильных установок 
с попутным термическим дожиганием паров растворите- 
ля — Э. В. Сенькевич, Е. 3. Полонецкий, 4, 77—79 

Справочные реологические и теплофизические характеристики 
высоковязких составов (мастик) —Н. М. Дружкин, 
А. М. Волков, 3, 61—69 | 

Технические решения линий окраски металлоконструкций — 
Н. К. Чепенко, Т. Е. Шимкевич, 1, 52—54 

Установка для нанесения битумных мастик — Н. М. Дружкин, 
С. М. Матвеев, В. Д. Поздеев, 2, 58—60 | 

Центробежный электростатический распылитель — М. Ф. Ма- 
 лышев, М. К. Бабицкий, 4, 81—83 


головка «Вихрь» — 


Обмен опытом 


Влияние катодной защиты на лакокрасочное покрытие и обра- 
стание судов — И. К. Ржепишевский, Л. В. Белоиванен- 
ко, 6, 62—64 

Выбор лакокрасочных материалов для защиты оборудования и 
конструкций, эксплуатируемых в условиях некоторых орга- 
нических производств — М. Р. Бураков, Т. И. Медведева, 
С. Н. Птицина, 3, 66—67 

Замена растительных масел в лакокрасочной продукции ЛПО 
«Лакокраска» — В. П. Савченкова, Т. С. Винокурова, 
А. Н. Фокина, 9, 64—65 

Защита корпусов электрофильтров цементного производства 
лакокрасочными покрытиями —Н. П. Мельниченко, 
Д. К. Лопаткин, В. Г. Шевельков, С: З. Кронер, Л. А. Тро- 
ян, З, 65—66 

Защита от коррозии трубопроводов для подпочвенного обогре- 
ва теплиц — С. 3. Кронер, Е. М. Попова, А. В. Шевцова, 

Защита стальных судовых конструкций мастичными покрытия- 
ми — А. И. Шеянова, З. И. Абизяева, О. Ф. Шевченко, 5, 
65—67 

Защита стеклотекстолита лакокрасочными 
Л. А. Бутомо, Э. К. Кондрашов, 5, 68—69 

Защитные лаки для переводных изображений — К. Н. Лидова, 
В. К. Дубовицкий, С. А. Потиевская, 6, 56—57. 

Защитные покрытия на основе кремнийорганических лаков для 

. стальных дымоходов — Д. И. Якименко, А. А. Эннан, 
А. К. Якименко, 5, 67—68 · 


покрытиями — 


Корректировка фосфатирующих растворов, приготовленных из 

ато КФ —Н. А. Бабакина, Р. А. Мачевская, 3, 
4—65 

Лакокрасочные покрытия для антикоррозионной защиты тю- 
бинговой обделки и металлоизоляции станционных тунне- 
лей метрополитена — П. И. Мучник, А. Н. Плишевой, 
Н. И. Семиникина, В. Д. Черномаз, 6, 64—65 

Механически очищаемые рукавные фильтры — В. П. Собко, 
АСИ Быков, 6, 6555. 

Нанесение судовых красок. на внутреннюю поверхность труб с 
помощью аппарата ВТ-500/2000 — В. Л. Гоц, Г. А. Поля- 
000 И. А. Числовская, Е. В. Назарова, В. Т. Головин, 
1, 


Новое термо- и влагостойкие покрытия для стальных конструк- 


ций — Л. Г. Ковалева, Л. И. Шаина, Л. В. Макарова, 

В, С. Васильева, А. Ф. Петина, 6, 61—62 

Об использовании пара в процессе сульфатизации титансодержа- 
щего сырья — А: М. Боброва, В. А. Григорович, В. К. Брон- 
ников, Л. П. Мотченко, 1, 57—59 

Допустимое солесодержание воды в производстве пигментной 
двуокиси титана — А. Ф. Анисимова, Е. В. Балуева, 
Ю. Я. Бобыренко, 6, 59—60 

Окраска вагонов электропоездов на Московском локомотиворе- 
тон заводе — А. М. Луковский, В. Н. Шувалов, 1, 
4—97 

Окраска узлов и деталей тракторов методом струйного обли- 
ва — Н. А. Масляев, А. И. Дубовик, Б. Х. Бершадская, 
В. В. Корчагин, В. С. Фрейдлина, А. И. Ярош, Н. Н. Струм- 
бра, 2, 65—67 | 

Окраска фляг в тарном цехе лакокрасочного 
Б. И. Казанков, 4, 90 

Окрашивание лакированных металлических деталей под цвет 
золота — П. И. Дымарская, И. И. Ставницер, А. П. Эйчис, 
И. Б. Харута, С.. Б. Черняховская, 4, 84—86 

Опыт определения воды в лакокрасочных материалах по мето- 
ду Фишера на лабораторном титраторе ЛТВ-375 — 
Т. А. Ермолаева, 2, 72 

Опыт освоения цехов по производству карбамидных смол и 
сиккативов на Черкесском химическом заводе — А. М. Ве- 
нецкий, З, 62—63 

Опыт применения пленочных испарителей в лакокрасочной про- 
мышленности — И. П. Андреев, Н. И. Гельперин, А. С. Ту- 
манский, М. Т. Брусилова, А. Н. Марченко, В. П. П лав- 
ник, Т. Е. Попова, 1, 60—61 

Опыт применения эпоксидно-фурфуролового покрытия для за» 
щиты бетонных поверхностей — Р. П. Манцевич, А. В. Чер- 


завода — 


нов, 1, 61—63 

Освоение производства электрофорезных грунтовок ФЛ-093 на 
резидроле ВА-133 —Т. Ф. Ковырялова, О. А. Нивина, 
Н. В. Кузнецова, Ю. В. Бибиков, 2, 70—71 

Ответы. на вопросы по применению лакокрасочных материалов, 
1, 66—67; 2, 73; 3, 70; 4, 90—91; 5, 69—70; 6, - 

Перхлорвинилово-пековые покрытия — П. И. Мучник, В. П. Иг- 
натюк, Л. А. Брио, 6, 61 

Светостойкость новых эмалей МЛ-1110 для автомобильной про- 


мышленности — И. М. Беденко, Е. А. Каневская, А. В. Чер- 


нетский, 2, 68—70 

Стойкость лакокрасочного. покрытия сельскохозяйственных ма- 
шин в условиях эксплуатации — Б. П. Яковлев, В.. В. Рор- 
ло, Г. Д. Главацкий, 4, 67—90 

Стойкость модифицированных этинолевых покрытий в агрес- 
сивных шахтных средах — В. И. Шагайденко, П. И. Муч- 
ник, Т. А. Хаджай, Н. И. Семикина, Н. И. Антонова, 4, 
86—87 

Улучшение стабильности эмалей МЛ-197 — М. Д. Лерман, 
И. Л. Арандт, Н. Н. Лазарева, Е. А. Старостина, 2, 71—72 

Уплотнительная мастика для сварных швов — Н. А. Бугай, 
Н. С. Голубева, Г. С. Землякова, 1, 66 

Усовершенствованный способ изготовления битумной противо- 
шумной мастики БПМ-1 — А. М. Иванов, Ю. А. Решетилов- 
ский, Т. А. Шило, В. С. Антонюк, 6, 58—59. 

Установка термической обработки фляг, обеспечивающая ги- 
гиенические условия труда — Ю. М. Куприянов, В. П. Яма- 
нин, 1, 64 

Шелочной состав для быстрого удаления лакокрасочных по: 
крытий с металлической поверхности — /. Н. Ефремов, 
В. С. Лапин, И. А. Ревва, Е. Б. Серебрякова, 3, 68—69 

Экономика и организация производства 

Задачи и эффективность внедрения новых нормативов расхода 
лакокрасочных материалов — 3. Б. Ветухновский, А. Д. Ка- 
зин, Н. И. Миронова, 6, 67—69 


Некоторые методические вопросы образования фондов ма?е- 
риального поощрения на предприятиях лакокрасочной про- 
мышленности — М. И. Остромоухов, Е. Г. Рыбакова, 
Т. М. Катаргина, 5, 76—78 

Общесоюзные нормативы расхода лакокрасочных материалов в 
машиностроении и приборостроении — Н. И. Миронова, 2, 
76—77 

Применение матричных методов в автоматизированных систе- 
мах управления многоассортиментными химическими пред- 
приятиями (на примере лакокрасочного завода) — Б. В. Ер- 
моленко, В. В. Кафаров, Г. Я. Травина, В. И. Спорыхина, 
1, 67—69 х 

Применение мягких контейнеров в лакокрасочной промышлен- 
ности — О. С. Смирнов, М. И. Грушин, Ю. Ф. Конопченко, 
Ф. Г. Марголин, 6, 70—71 | 

Снижение расходных норм — важная задача социалистического 
соревнования — Н. В. Климачева, В. Н. Кочанов, З. Б. Ве- 
тухновский, 2, 74—76 

Снижение себестоимости продукции и повышение рентабельно- 
сти работы предприятий лакокрасочной промышленности — 
А. Ф. Лебедев, 5, 70—72 . 

Технико-экономический анализ производства красных железо- 
окисных пигментов — Е. А. Смелов, 3. Г. Курбан-Галеева, 
М. Т. Романовская, 5, 73—76 

Эффективность выпуска железной лазури повышенного каче- 
ства — А. В. Огородов, А. А. Федоров, З. Г. Курбан-Га- 
леева, 3, 71—72 | 


Стандарты и ТУ 


Перечень ТУ и изменений ТУ на продукцию лакокрасочной 
промышленности утвержденных В/О «Союзкраска» в 1973— 
1974 гг., 1, 70; 2, 80—81; 3, 73—74; 4, 91—92; 5, 81—82; 6, 

- 74. 


Техника безопасности 


Влияние режима синтеза милори на состав сточных вод и усло- 
вия их обезвреживания — М. Н. Мошошина, Ю. И. Мель- 
ников, 5, 79—80 

Надежная методика определения примесей свинца в эмалях — 


`В. С. Спорыхина, В. Г. Плюхина, Л. А. Миркинд, 2, 78—80. 


Особенности стокообразования производства двуокиси титана и 
их учет при выборе схемы. водоотведения — Е. М. Смир- 
пов; В. А. Фесенко, 3, 74—77 

Промышленная рекуперация толуола из паровоздушной сме- 

си Л. Б. Бегун, В. М. Кисаров, Л. М. Кудакова, 
А. И. Субботин, 2, 77—18 | | 

Сточные воды завода Производственного объединения «Лако- 
краска» и методы их очистки — В. С. Надысев, Л. Ф, Сту- 
пакова, 6, 71—73 
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С. Д. Корягина, 5, 85—86 

Конструкции сопел для безвоздушного распыления — С..Д. Ко- 
рягина, 3, 85—86 | 

Лакокрасочная промышленность в крупнейших капиталистиче- 
ских странах — Р. Б. Горфункель, 3. В. Рахлина. Т. Б. Ра- 
кузина, 1, 71—73 

Лакокрасочные материалы и покрытия, применяемые в авиа: 
строении — В. В. Чеботаревский, Е. Б. Арбузов, 5, 82—85 
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84—86 
Нанесение лакокрасочных материалов в электрическом поле 
высокого напряжения — С. Д. Корягина, 6, 75—76 
Нанесение порошкообразных материалов с помощью электро» 
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РЕФЕРАТЫ 


УДК 667.633.263.3:667.621.42:.002.69 
НЕКОТОРЫЕ ПУТИ СОКРАЩЕНИЯ ПО- 
ТРЕБЛЕНИЯ РАСТИТЕЛЬНЫХ `МАСЕЛ В 
ПРОИЗВОДСТВЕ ПЛЕНКООБРАЗУЮЩИХ. 
Юхновский Г. Л., Руденко Б. М., 


Прилуцкая Н. .. Волосюк В. М., 
Ильина Е. И., Зубарь Г. П., Сумцо- 
ва Л. А., Заславский В. М., Лебе- 
жев- В: Е, Саврасова Э. М., Ч ер- 


ная В. И. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 5—6. 

Освещены работы Харьковского политех- 
нического института в области модификации 
различных лакокрасочных материалов цикло- 
пентадиеном, стиролом, эфирами метакрило- 


вой кислоты с целью экономии растительных ` 


масел и расширения сырьевой базы произ- 
водства лакокрасочных материалов. Лит. ссы- 
лок 15 


~ 


УДК 678.026.3:66.099.5:678.027.776:54-124 

ОСОБЕННОСТИ ФОРМИРОВАНИЯ ПО- 
КРЫТИЙ ПРИ ИНИЦИИРОВАННОЙ ПолЛиИ- 
МЕРИЗАЦИИ МОНОМЕРОВ НА ПОРОШКО- 
ВЫХ ПОЛИМЕРАХ. Шангин Ю. А., Ох- 
рименко И. С., Яковлев А. Д., Шиба- 
лович В. С. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 7—9. 

Изучена инициированная полимеризация 
мономеров, сорбированных на порошкообраз- 
ных полимерах. Показано, что при этом в 
зависимости от природы применяемых поли- 
меров и инициаторов формируются покрытия 
обратимого или необратимого типа: первые 
представляют, собой смесь гомополимеров 
вторые — привитые, сополимеры трехмерного 
строения. Табл. 1, лит. ссылок 9, илл. 3 


УДК 678.744.4:535.68 
О ПРИЧИНАХ ОКРАШЕННОСТИ СЛОЖ- 
НЫХ ПОЛИЭФИРОВ. . Булыгин Б. :, 
Окунева А. Г., Хлюпкова Э. А. Ла- 
кокрасочные материалы и их применение, 
1974, № 6, с. 9—11. 

Для установления корреляции между цвет- 
ностью полиэфира и наличием в его составе 
определенных функциональных групп и при- 
месей разработана объективная фотоколори- 
метрическая методика определения цветности. 
Установлено, что увеличение окраски в ходе 
синтеза связано с накоплением в полиэфире 
двойных связей, особенно конъюгированных. 
Хорошая корреляция между цветностью и не- 
насыщенностью наблюдается и для различ- 
ных партий полиэфиров типа П-519. 


94. 


УДК 667.622.114.712 

СВОЙСТВА ПИГМЕНТНОЙ ОКИСИ ЦИН. 
КА, ПОЛУЧЕННОЙ РАЗНЫМИ СПОСОБА- 
МИ. Горелик Г. Н., Штерн М. А., Го- 
гина Л. Н. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 12—16. 

Исследованы физико-химические свойства 
пигментной окиси цинка, полученной различ- 
ными способами, и установлена зависимость 
ее свойств от метода и условий получения. 


Показана взаимосвязь важнейших свойств 
пигментной окиси цинка — химической чистоты, 
белизны, укрывистости, дисперсности, фото- 
химической активности, атмосферостойкости, 


перетираемости. Табл. 1, лит. ссылок. 6. 


УДК 667.633.263.3:547.495.1-- 678.674 

СИНТЕЗ УРАЛКИДНЫХ смол и их 
СВОЙСТВА. Пронина И. АБ лагонра- 
вова А. А., Мазурова Г. А., Василье- 
вало: Ш, Ильина К. Д. Лакокрасочные 
лы и их применение, 1974, № 6, 
с. 16—18. 

Разработан процесс получения быстросох- 
нущих уралкидных смол и изучены их свой- 
ства в зависимости от строения алкидного 
компонента содержания гидроксильных групп; 
количества диизоцианата. 

Показано, что по физико-механическим и 
защитным свойствам покрытия на основе 
уралкидных смол не уступают, а в ряде слу- 
чаев и превосходят лучшие зарубежные об- 
разцы. Табл. 3, лит. ссылок Гь хилл. 4. 


УДҚ 667.612.33:66.638.2:667.622.115.13 
СТАБИЛЬНОСТЬ СВИНЦОВО-СУРИЧНЫХ 
ГРУНТОВОК НА АЛКИДНЫХ И МАСЛЯ- 
НЫХ СВЯЗУЮЩИХ. . Драгулин Э. М, 
Иоффе Л. Н., Левит Н. И., Жуков- 
ская Т. А. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 19—50. 
Исследовано влияние дисперсности пиг- 
мента, его влажности, типа связующего, 
инертного наполнителя и герметичности тары 
на стабильность свинцово-суричных грунтовок 
при хранении. Показано, что увеличение дис- 
персности и влажности пигмента, а также 
отсутствие герметичности упаковки вызывает 
нарушение стабильности. Замена масляного 


‹ связующего на жирный алкид и введение в 


грунтовку инертного наполнителя способст- 
вуют повышению его стабильности и улучше- 
нию малярно-технических свойств. Табл. 1, 
лит. ссылок 3, илл. 9. 


‚УДК 678.026.37:667.621.2:667.622.51 :583.678 


УЛУЧШЕНИЕ КАЧЕСТВА БЕЛЫХ ЭЛЕК- 
ТРООСАЖДАЕМЫХ ЭМАЛЕЙ. Кузьмиче- 
ва О. Е. Лакокрасочные материалы и их при- 
менение, 1974, № 6, с. 20—99. 

Рассматривается способ устранения изме- 
нения оттенка белых и светлых эмалей, нано- 
симых электроосаждением. Показано, что в 
случае использования пленкообразователей, 
образующих бесцветную пленку, возможно по- 
лучение светлых и белых электроосаждаемых 
покрытий при введении в состав эмали алю- 
мосиликасното пигмента. Табл. 4, лит. ссы- 
лок 


‚Заседание «Совета ДИ 


ректоров» В/О «Союзкраска», 1, 99; 3, 76; 


Илларион Степанович Охрименко. К 70-летию со дня рождения, 


Конкурсы рабочего мастерства, 1, 91 { 
Конференция молодых специалистов ГИПИ ЛКП, 6, 82—85 
Кузьма Андрианович Андрианов. К 70-летию со дня рождения, 


обрастания, 1, 88—89 
ХП Конгресс ЕАТТРЕС, 5, 92—93 


УДК 547.398.61:547.581.2:678.028:678.643/49/5 

ОТВЕРЖДЕНИЕ ЭПОКСИДНЫХ КОмМпПО- 
ЗИЦИЙ ГИДРАЗИДАМИ АРОМАТИЧЕСКИХ, 
КИСЛОТ. Сорокин М. Ф., Лялюш- 
коКНА Самойленко Л. М,, Не- 
помнящий А. И. Лакокрасочные материа- 
лы и их применение, 1974, № 6, 22—23. _ 

Исследована реакция гидразидов бензой- 
ной, п-амино- и т-оксибензойных кислот с 
глицидиловым эфиром п-трет-бутилфенола. 
Определены условия отверждения эпоксидных 
смол гидразидами. Предложены лаковые 
композиции на основе смолы Э-40 и гидрази- 
дов П-амино- и пП-оксибензойных кислот и 
изучены свойства покрытий на их основе. 
Табл. 3, лит. ссылок 4. 


УДК 678.643742/5--547.722:667.6 

ЭПОКСИДНО-ФУРАНОВЫЕ СОПОЛИМЕ- 
РЫ, МОДИФИЦИРОВАННЫЕ ТИОКОЛОМ. 
Руденко Б. М., Мучник П. И., Ор: 
лов В. Д. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 23—95, 

Исследована химическая модификация мо: 
номера ФА эпоксидными смолами. Разработан 
и испытан состав покрытия на основе эпоксид: 
но-фураново-каучукового пленкообразующего, 
рекомендуемый для противокоррозионной за- 
и алдоконструкций: Табл. 2, лит. ссы- 
лок 11. 


УДК 667.621.264 | 

ВОДОРАСТВОРИМАЯ СМОЛА ДЛЯ 
ЭЛЕКТРОФОРЕЗНЫХ ГРУНТОВ И ЭМАЛЕЙ. 
Дурнова В. Г. Хромова Л Ш Вол. 
кова С. С. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 25—96. 

Дана техническая характеристика смолы 
ВПФДКЭ-53, на основе которой разработаны 
цветные водорастворимые эмали ЭП-2100 и 
грунтовка ЭП-0117. Покрытия, нанесенные 
электроосаждением, обладают высокими фи- 
зико-механическими и защитными свойствами. 


УДК 678.652/737/21 

МЕЛАМИНО-ФОРМАЛЬДЕГИДНАЯ БУ- 
ТАНОЛИЗИРОВАННАЯ СМОЛА МАРКИ 
К-421-05. Мещерякова 3. М. Стуль- 
поена и Во Гурич ША. Лакокрасочные 
мазрризлы и их применение, 1974, № 6, 
С026° 

Описаны свойства и преимущества смолы 
марки Қ-421-05. 


УДК 667.621.264:678.674 ( . 

НОВОЕ СВЯЗУЮЩЕЕ МАРКИ ВАМФ 
ДЛЯ БЕЛЫХ И СВЕТЛЫХ ЭЛЕКТРОФОРЕЗ- 
НЫХ ЭМАЛЕЙ. мешкерія ковао ме 
Стульпина И. В., Гурич Н. А. Лако- 
красочные материалы и их применение, 1974, 


"№ 6, с. 26—27. 


Описаны 
аминоалкидной смолы 
применения. 


свойства водорастворимой мел- 
ВАМФ и области ее- 


УДК 667.621.26:678.674--678.652/737'21 _ 
БЕЛАЯ ВОДОРАЗБАВЛЯЕМАЯ ЭМАЛЬ 
МЛ-28. Коган Н. Д., Рекунова М. М., 
Лазарева Г. А. Лакокрасочные материа- 
лы и их применение, 1974, № 6, с. 27. 

Описаны свойства и области применения 
новой водоразбавляемой эмали МЛ-28. Окрас- 
ка холодильников новой. эмалью заменяет 
окраску грунтовкой МЧ-042; при этом сокра- 
щается расход перекрывающей эмали МЛ-242. 


УДК 667.621.264 

НОВАЯ .ВОДОРАСТВОРИМАЯ АЛКИД- 
НАЯ СМОЛА. Дурнова Г., Бриски- 
на О. М. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 28. 

Описаны свойства и области применения 
смолы ВПФДК-40. Эта смола, в частности, ис- 
пользована в составе связующего ВАМФ для 
эмали МЛ-28, наносимой методом электро- 
осаждения. 


УДК 667.621.26:678.674--678.643’42’5 

ЦВЕТНЫЕ ВОДОРАЗБАВЛЯЕМЫЕ ЭМА- 
ИЭН -2100; "Коган Ні Д; брам- 
сон Д. Л., Рекунова М. М., Лазаре- 
ва Г. А., Уловкова Н. А. Лакокрасочные 
материалы и их применение, 1974, № 6, 
с. 28—29. 

Описаны свойства и области применения 
цветных водоразбавляемых эмалей ЭП-2100, 
однослойные покрытия которых по защитным 
свойствам не уступают двухслойным покрытиям 
серийными эмалями МЛ-12, МЛ-165 и ПФ-115 
с грунтовками ФЛ-03-К и ГФ-020, нанесенным 
методом пневмагического распыления. 


УДК 667.6:(678.674--547.391.1) 
АЛКИДНО-АКРИЛОВЫЕ ЭМАЛИ АС-182. 

Ривлина Ю. Л., Розовская Н. Н., 

Огайджан М. А., Борисова И. Н., 


Евинзон И. И. Лакокрасочные материалы 


и их применение, 1974, № 6, с. 29 

Описаны свойства, области применения и 
преимущества новых эмалей по сравнению с 
эмалями АС-159. 


УДК 678.84:667.637.232.2 

ПОВЫШЕНИЕ ТЕРМОСТОЙКОСТИ ПО- 
КРЫТИЙ НА ОСНОВЕ ЛАКА КО-08. Ко- 
жеурова н. С., Крус Г. И., Молотова В. А., 
Чеботаревский В. В., Санжаров- 
ский А. Т. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 30—32. 

Установлено, что введение 0,5 вес. ч. 
слюды и талька значительно снижает внут- 
ренние напряжения в покрытиях на основе 
метилфенилсилоксанового полимера (лака 
КО-08) в широком диапазоне температур. На- 
полнители (слюда, тальк, асбест) обеспечи- 
вают механическое упрочнение после термо- 
обработки при 200 и 400 °С. Они увеличивают 
термоциклическую и термическую стабильность 
покрытий. Показано, что рациональным под- 
бором концентрации пигментов и наполнителей 
можно повысить термостойкость покрытий с 
400 °С до 600 °С при длительном прогреве и до 
800 ори кратковременном прогреве. Табл. 3, 
илл. 


УДК 546.621:667.6:678.632 

ЗАШИТА АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ 
ФЕНОЛЬНО-КАУЧУКОВОЙ ГРУНТОВКОЙ. 
Сирота М. Ф., Чеботаревский В. В. 
Лакокрасочные материалы и их применение, 
1974, № 5, с. 32—34. 

Исследовано влияние состава покрытий на 
основе феноло-формальдегидной смолы ре- 
зол-300, модифицированной бутадиен-акрило- 
нитрильным каучуком, на величину водопо- 
глощения и адгезии к алюминию. На основа- 
нии полученных данных разработана рецептура 
фенольно-каучуковой грунтовки ФЛ-0113, об- 


ладающей высокими защитными свойствами, 


в частности, стойкостью в кипящей воде. Она 
внедрена в производство для защиты сварных 
корпусов теплообменников из алюминиевого 
сплава. Лит. ссылок 6, илл. 3. т 


УДК (547.495.1--678.674):667.612.64 

ПРОЦЕСС ПЛЕНКООБРАЗОВАНИЯ 
УРАЛКИДНЫХ СМОЛ. Майорова Н. В., 
Карякина М. И., Оганджанян Б, 
талых‘ А Ес ‘Пронина И; А.,. Руд- 
ная Г. В. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 5, с. 35—97.- 

Показано, что процесс формирования трех- 
мерной полимерной сетки в объеме уралкид- 
ных покрытий протекает неравномерно. При- 
менение волюметрического, спектрального, фи- 
зико-механических методов, а также методов 
химического анализа поверхностного и объем- 
ного слоев пленок позволило установить, что 
пленкообразование уралкидных смол сопро- 
вождается образованием окисленной полимер- 
ной пленки, толщина и плотность которой за- 
висят от химического строения алкидного 


компонента в системе. Большая реакционная 
способность олигомера способствует более ин- 
тенсивному образованию такой пленки; при 
этом затормаживается процесс формирования 
равномерно отвержденного продукта по всей 
толщине покрытия. Табл. 4, лит. ссылок 18, 
илл. 


УДК 667.613:2:678.664 \ 

АТМОСФЕРОСТОЙКОСТЬ ПЛЕНКООБРА- 
ЗУЮЩИХ ПОЛИУРЕТАНОВ НА ОСНОВЕ 
ПРОСТЫХ ОЛИГОЭФИРОВ. ·Сметанки: 
на Н: П>. Опря В. Я, Омельчен- 
ко С. И. Лакокрасочные материалы и их при- 
менение, 1974, № 6, с. 38—40. 

Исследована атмосферостойкость полиуре- 
тановых покрытий. Установлено, что защитные 


.и декоративные показатели покрытий преиму- 


щественно определяются диффузионными про- 
цессами, а механические свойства ~ лабиль- 
ностью физической структуры полиуретановых 
систем. 

Наиболее стойкими являются полиуретаны 
с  кремнийорганическими 
структуре. Табл. 1, лит. ссылок 13, илл. 4 


УДК 667.636.22:667.637.233 

УЛУЧШЕНИЕ СВОЙСТВ ЛАКОКРАСОЧ- 
НЫХ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ЗАЩИТЫ ГИДРО- 
ТЕХНИЧЕСКИХ СООРУЖЕНИЙ. Салма- 
нов В. А. Толстая С. н Михайло: 
ва С. С., Таубман А. Б. Лакокрасочные 
материалы и их применение, 1974, Л 6, 
с. 40—41. 

Исследовано влияние воды на структуро- 
образование в суспензиях железокисного пиг- 
мента. Показано, что присутствие воды резко 
снижает прочность структур в таких суспен+ 
зиях. В целях устранения этого недостатка и 
улучшения свойств материалов для защиты 
гидротехнических сооружений рекомендуются 
добавки стеариновой кислоты и цетилдиме- 
гидоедзиламмонир хлорида. Лит. ссылок 6, 
ео сБ 


УДК 678.026.3:62-492.2 

НЕКОТОРЫЕ ГИДРОДИНАМИЧЕСКИЕ 
ПАРАМЕТРЫ ПСЕВДООЖИЖЕННОГО СЛОЯ 
ПОРОШКООБРАЗНОГО ПОЛИЭТИЛЕНА. 
Стреленко А. Ф., Чернышенко Л. С. 
Лакокрасочные материалы и их применение, 
1974, № 6, с. 42 

Рассмотрены результаты исследования 
влияния на гидродинамические свойства псев- 
доожиженного слоя порошкообразного поли- 
этилена низкой плотности конфигурации час- 
тиц порошка, скорости фильтрации и др. По- 
казана возможность применения для расчета 
характеристик псевдоожиженного слоя по- 
рошкообразных полимеров основных формул 
гидродинамики псевдоожижения. Илл. 2. 


УДК 678.028:621.384.43 

ВЫБОР РЕЖИМА ОТВЕРЖДЕНИЯ ВО- 
ДОРАЗБАВЛЯЕМЫХ АКРИЛО-МЕЛАМИНО- 
ВЫХ СМОЛ МЕТОДОМ ИК-СПЕКТРОСКО- 
ПИИ. Шабанова А. Г., Александро- 
ва Н. А., Уваров А. В. Лакокрасочные 
Иатериады и их применение, 1974, № 6, 
с. 43. ) 

Изучено отверждение акрило-меламиновых 
смол, наносимых методом электроосаждения, 


методом ИКС. Установлен оптимальный режим: 


отверждения — 30 мин при 180 °С. Лит. ссы- 
лок 4. 


УДК 667.636.22:66.097.7 

НОВЫЕ АЛКИДНО-СТИРОЛЬНЫЕ ИН- 
ГИБИРОВАННЫЕ ПОКРЫТИЯ ДЛЯ ВРЕ- 
МЕННОЙ ЗАЩИТЫ МЕТАЛЛА. Рубин- 
штейн Ф. И., Базилевич 3. А. Лако- 
красочные материалы и их применение, 1974, 
№ 6, с. 44. 

Описаны лакокрасочные материалы для 
защиты. металлопроката от коррозии, пленки 
которых могут служить в дальнейшем грун- 
товочным слоем при окончательной окраске 
у потребителя. 


УДК 543.253:546.268.2:546.311 

КОЛИЧЕСТВЕННОЕ ОПРЕДЕЛЕНИЕ КА- 
ЛИЯ И ЛИТИЯ В ПРИСУТСТВИИ ИЗО- 
ЦИАНАТОВ ПОЛЯРОГРАФИЧЕСКИМ МЕ- 
ТОДОМ. Миркинд Л. А., Спорыхи- 
на В. С., Постникова В. А., Благо- 
нравова А. А. Лакокрасочные материалы 
и их применение, 1974, № 6, с. 45—47. 

Разработаны условия раздельного опреде- 
ления калия и лития в присутствии исходных 
изоцианатов и продуктов реакции — трифенил- 
изоцианурата — полярографическим методом 
для контроля процесса синтеза полиизоциана- 
тов. Табл. 3, лит. ссылок 9, илл. 4. 


фрагментами В. 


УДК 667.662.11:535.652 | 

УСКОРЕННЫМ МЕТОД ОПРЕДЕЛЕНИЯ 
БЕЛИЗНЫ БЕЛЫХ ПИГМЕНТОВ НА КОМ- 
ПАРАТОРЕ ‘ЦВЕТА ФКЦШ-М. Собо- 
лев В. В. Большакова А. Г., Жол: 
нин А. В. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 5, с. 47—48. 

Предлагается ускоренный метод определе- 
ния белизны белых пигментов, основанный на 
принципе компенсации с учетом цветовых от- 
личий красного и синего светофильтров от 
желтого. Средняя квадратичная ошибка сред- 
него арифметического в предлагаемой мето- 
дике значительно снижается. Табл. 1, лит. 
ссылок 4. 


УДК 621.7.024.4--621.794.62 | 

АГРЕГАТ СТРУЙНОЙ ОБРАБОТКИ ДЛЯ 
ИНТЕНСИФИЦИРОВАННОЙ ПОДГОТОВКИ 
ПОВЕРХНОСТИ ИЗДЕЛИЙ. Степа- 
нов В. Н., Машенский Г. В. Лакокрасоч- 
ные материалы и их применение, 1974, № 6, 
с. 49—51. 

Описана усовершенствованная конструкция 
агрегата струйной обработки с применением 


‚ качающихся моющих контуров. Механизм ка- 


чания контуров обеспечивает их колебание 
в одинаковых фазах; подогрев растворов га- 
зовый, подача их в моющий контур бесшлан- 
говая. Агрегат оборудован автоматической 
системой постоянного сброса жировых загряз- 
нений. Илл. 4. 


УДК 667.661.1:662.987 

ПРИМЕНЕНИЕ ОДНОФАЗНЫХ ТЕПЛО- 
НОСИТЕЛЕЙ ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ ЛАКО- 
ВЫХ СМОЛ В РЕАКТОРАХ БОЛЬШОЙ ЕМ- 
КОСТИ. михайлов Вт Ману- 
сов Е Б. Чечеткин А. В., Пер- 
лин А. И. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 51=53. 

Описаны результаты исследований высо- 
котемпературных теплоносителей, пригодных 
для обогрева аппаратов при производстве ла- 
ковых смол. Выведены критериальные урав- 
нения для этих теплоносителей и приведены 
расчетные формулы, что позволяет использо- 
вать полученные результаты при проектирова- 


‘нии процессов синтеза лаковых смол. Табл. № 


лит. ссылок 11. 


УДК 667.661.23 

о АППАРАТ ДЛЯ НАНЕСЕНИЯ ВЫСОКО: 
ВЯЗКИХ ИЗОЛЯЦИОННЫХ МАСТИК НА 
ВНУТРЕННЮЮ ПОВЕРХНОСТЬ. ЖЕЛЕЗО- 
БЕТОННЫХ ИЗДЕЛИЙ. Сухарев Г. А., 
Гоц В. Л. Гаврилюк Р. А., Поз: 
деев В. Д. Лакокрасочные материалы и их 
применение, 1974, № 6, с. 53—55. 


Описаны конструкция и техническая харак-. 


теристика установки. Применение ее вместо 
нанесения этинолевых мастик вручную обес- 
печивает экономию 500 руб. на 1000 м? внут- 
ренней поверхности защищаемых свай-оболо- 
чек благодаря повышению производительности 
в 3—4 раза, а также улучшает санитарно-тех- 
нические условия труда. Табл. 1, илл. 1. 


УДК 667.649.2 
ЗАЩИТНЫЕ ЛАКИ ДЛЯ ПЕРЕВОДНЫХ 


` ИЗОБРАЖЕНИЙ. Лидова К. Н., Дубо- 


вицкий В. К., Потиевская С. А. Ла- 
кокрасочные материалы и их применение, 1974, 
№ 6, с. 56—57. 

Приведены разработанные авторами ре- 
цептуры защитных лаков для самоприклеи- 
вающихся переводных изображений, предна- 
значенных для маркирования приборов, узлов, 
схем и др., которые работают в жестких кли- 
матических условиях. Показано влияние ад- 
гезионных компонентов, пластификаторов и 
растворителей на свойства защитных лаков. 
Приведены данные по испытаниям их стой- 
кости в различных средах. Илл. 2. 


УДК 667.633.263.3:667.621.3 

УСОВЕРШЕНСТВОВАННЫЙ СПОСОБ ИЗ- 
ГОТОВЛЕНИЯ ПРОТИВОШУМНОЙ БИТУМ- 
НОЙ МАСТИКИ БПМ-1. Иванов А. М., 
Решетиловский Ю. А., Шило Т. А., 
Антонюк В. С. Лакокрасочные материалы 
и их применение, 1974, № 6, с. 58—59. 

Описан новый способ приготовления про- 
тивошумной мастики БПМ-1. Показана воз- 
можность использования части. растворителя 
(за счет концентрирования раствора битума) 
на предварительное смачивание асбеста. Ука- 
занные операции приводят к сокращению про- 
должительности приготовления БИМ-1, не 
ухудшая качество получаемой мастики. 
Табл. 1, илл. 2. 


УДК 667.622.118.22:551.482.214 
О ДОПУСТИМОМ СОЛЕСОДЕРЖАНИИ 
ВОДЫ В ПРОИЗВОДСТВЕ ПИГМЕНТНОЙ 
ДВУОКИСИ ТИТАНА. Анисимова А. Ф., 
Балукова Е. В., Бобыренко Ю. Я. 
Лакокрасочные материалы и их применение, 
1974, № 6, с. 59—60. 
95 


Изучено влияние содержания железа, 
карбоната кальция и сульфата магния в воде 
для промывки продукта термического гидро- 
лиза сернокислых растворов ТИ+ и Бе?+-(гид- 
ролизата) на качество прокаленного продукта 
(рутила) и дана оценка допустимого солесо- 
держания воды для промывки пигмента’ мо- 
дифицированного соединениями А! и $81. 
Табл. 2, лит. ссылок 9 


УДК (678-944--668.73):667.6 
ПЕРХЛОРВИНИЛОВО-ПЕКОВЫЕ ПО- 
КРЫТИЯ. Мучник П. И Игна- 


тюк В.Л, Брио Л. А. Руденко Б: М. 


Лакокрасочные материалы и ‘их применение, 
1974, № 6, с. 61. 
Исследованы покрытия на основе ка- 
менноугольного лака, модифицированного пер- 
хлорвииниловой смолой; Указана область их 
применения — шахтные воды с рН 3—10 и 
влажная рудничная атмосфера. Табл. 1. 


УДК 667.637.232.2-- 737.233 | 

НОВОЕ ТЕРМО- И ВЛАГОСТОЙКОЕ ПО- 
КРЫТИЕ ДЛЯ СТАЛЬНЫХ ИЗДЕЛИЙ. Ко- 
валева Л. Г., Шаина Л. И., Макаро- 
ва Л. В., Васильев В. С., Петина А. Ф. 
Лакокрасочные материалы и их применение, 
1974, № 6, с. 61—62. 

Установлено, что система покрытия, со- 
стоящая из грунтовки 1-1063-73 (на основе 
метилкремнийорганического лака КО-928 с 
цинковым порошком) и эмали КО-844 (на 
основе этого же связующего с силазановым от- 
вердителем МФСН-В), выдерживает длитель- 
ный нагрев при 500 °С и длительное воздейст- 
вие повышенной влажности. Указанное по- 
крытие успешно прошло производственные ис- 
пытания при защите стальных изделий от 
одновременного воздействия влаги и высоких 
температур. Лит. ссылок 4. , 


УДҚ 620.197.5 

‚ ВЛИЯНИЕ КАТОДНОЙ ЗАЩИТЫ НА 
ЛАКОКРАСОЧНОЕ ПОКРЫТИЕ И ОБРАС- 
ТАНИЕ СУДОВ. Ржепишевский И. Ке 
Искра Е. В. Белоиваненко Л. В. 
Лакокрасочные материалы и их применение, 
1974, №6, с. 62—64. 


Предложена новая схема окраски рыболо- 
вецких судов, обеспечивающая увеличение 
срока междудокового плавания с 12—18 до 
30 мес. Илл. 2. 


УДК 620.197.6:624.193 

ЛАКОКРАСОЧНЫЕ ПОКРЫТИЯ ДЛЯ АН- 
ТИКОРРОЗИОННОЙ ЗАЩИТЫ ТЮБИНГО- 
ВОЙ ОБДЕЛКИ И МЕТАЛЛОИЗОЛЯЦИИ 
СТАНЦИОННЫХ ТУННЕЛЕЙ МЕТРОПОЛИ- 
ТЕНА. Мучник П. И., Плишевой А. о 85 
Семикина Н. И., Черномаз В. =, 
Руденко Б .М. Лакокрасочные материалы 
и их применение, 1974, № 6, с. 64—65. 

Приводятся результаты сравнительных ис- 
пытаний лакокрасочных покрытий в условиях 


Харьковского метрополитена. Рекомендуются ' 


перхлорвинилово-эпоксидные 


покрытия по 
грунту-стабилизатору ВА-0112. 


УДК 667.632:621.928.028.4 
СПОСОБ МЕХАНИЧЕСКОГО ВСТРЯХИ- 


ВАНИЯ РУКАВНЫХ ФИЛЬТРОВ ЭЛЕКТРО- 
ВИБРАТОРАМИ. Собко В. П., Бы- 


ков А. И. Лакокрасочные материалы и их 


применение, 1974, № 6, с. 65 

Описан рукавный фильтр с электровибра- 
торами, эксплуатирующийся на Ростовском- 
на-Дону химзаводе им. Октябрьской револю- 
ции. Илл. 1 


УДК 667.6:658.516.1/:3 ) 

ЗАДАЧИ И ЭФФЕКТИВНОСТЬ ВНЕДРЕ- 
НИЯ НОВЫХ НОРМАТИВОВ РАСХОДА ЛА- 
КОКРАСОЧНЫХ МАТЕРИАЛОВ. Ветух- 
новский 3. Б., Казин А. Д., Миро- 


нова Н. И., Коваль В. В. Лакокрасочные 


материалы и их применение, 1974, № 6, 
с. 67—69. 

Обсуждаются проблемы внедрения «Обще- 
союзных нормативов расхода лакокрасочных 
материалов в машиностроении и приборо- 
строении» в промышленность. Лит. ссылок 14. 


УДК 667.6:621.869.882 

ПРИМЕНЕНИЕ МЯГКИХ КОНТЕЙНЕРОВ 
В ЛАКОКРАСОЧНОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ. 
Смирнов О. С., Грушин М. И., Коноп- 
ченко Ю. Ф., Марголин Ф. Г. Лакокра- ` 
сочные материалы и их применение, 1974, 
№ 6, с. 70—71. 


\ 


е 


РЕДАКЦИОННАЯ КОЛЛЕГИЯ 


Б. Р. Миренский — главный редактор 


Описан положительный опы? применения 
на ряде лакокрасочных заводов мягких кон- 
тейнеров для перевозки сыпучих продуктов 
(пигментов) взамен мешочной тары. Табл. 1. 


УДК 667.6:628.543 

СТОЧНЫЕ ВОДЫ ЗАВОДА ПРОИЗВОД- 
СТВЕННОГО ОБЪЕДИНЕНИЯ «ЛАКОКРАС- 
КА» И МЕТОДЫ ИХ ОЧИСТКИ. Нады-, 
сев В. С., Ступакова Л. Ф. Лакокра- 
сочные материалы и их применение, 1974, № 6, 


гс: 2: 


Приводятся данные о расходе и химиче- 
ском составе локальных стоков завода и ре- 
зультаты очистки стоков в полупроизводствен- 


‘’ ных условиях. Выявлено, что наиболее эф- 


фективным способом очистки этих стоков яв- 
ляется напорная флотация с доочисткой на 
флотационно-песчаных фильтрах. Содержание 
веществ, экстрагируемых серным эфиром, 
снижается в результате очистки с 1120—5500 
до 20—3 мг/л. Описана работа установки на- 
порной флотации и флотационно-песчаных 
фильтров. Табл. 3, илл. 2. 


УДК (047)667.644.3:621.319.7 
НАНЕСЕНИЕ ЛАКОКРАСОЧНЫХ МАТЕ- 
РИАЛОВ В ЭЛЕКТРИЧЕСКОМ ПОЛЕ ВЫ- 


`® СОКОГО НАПРЯЖЕНИЯ. Корягина С. Д. 


Лакокрасочные материалы и их применение, 
1974, № 6, с. 75—76. 

Обзор иностранных заявок и патентов. 
Лит. ссылок 9, илл. 4. . 


УДК (047)667.648.162.1.795.3 

НОВОЕ В ПОДГОТОВКЕ ПОВЕРХНОСТИ, 
ОКРАСКЕ'И СУШКЕ ИЗДЕЛИЙ. Тихоно- 
ва Г. С., Кантерова Т. И. Лакокрасоч- 
ные материалы и их применение, 1974, № 6, 
с. 77—81. 

Обзор зарубежной литературы. Лит. ссы- 
лок 46, илл. 4, 


М. Ф. Сорокин — зам. гл. редактора, С. В. Якубович — зам. гл. редактора 
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истров СССР по делам издательств, полиграфии 


Презиционные 


астралоновые часы из пластмассы 


Хостаформ, 


выпускаемые фирмой Тиссо 


Пластмассы для прецизионных 
часовых механизмов 


Прецизионные детали часовых механизмов, 
полностью изготозленные из пластмассы, 
произвели революцию в точной мсханике. 
Из пластмассы Хостаформ могут быть 
изготовлены мельчайшие детали величиной 
в сотую долю миллиметра. 

Хостаформ открывает новые горизонты 
в точной механике 


Малые детали могут выпускаться в серий- 
ном производстве. Применение пластмасс 
экономически выгодно: один единственный 
элемент, сделанный из пластмассы Хоста- 
форм, часто заменяет большое количество 
необходимых деталей. 


Хостаформ — безупречный материал для 
точных механизмов. 


Хостаформ можно применять повсюду, где 
требуется материал высокого качества, 
износостойкий, а также там, где одновре- 
менно нужна высокая точность при длитель- 
ной нагрузке: при изготовлении часов, 
счетных устройств, телефонной аппарату- 
ры, кино- и телекамер, магнитофонов. 
В результате совместного сотрудничества 
с ведущими промышленными фирмами 
области применения Хостаформа постоян- 
но расширяются. 


Эксперты различных специальностей зани- 
маются этой проблемой. 


Пластмассы Хостаформ — результат сов- 
местных исследований постоянной работы 
химиков, физиков, технологов и производ- 
ственников. 


Исследования фирмы Хёхст — это вклад 
в дело будущего. 


Для выполнения текущих задач и задач 
будущего выделено 450 млн. ДМ. В науч- 
но-исследовательских и опытных лаборато- 
риях занято 10300 сотрудников. 


разработанные и 


50 АО574Е 


Ноесћѕї 


Москва 


Гостиница Украина номер 672 
Представительство фирмы 
Хёхст АГ в Москве 

тел. 243-26-72, 243-21-60 


Сер лү © улуғллууј 


ЗАПРОСЫ НА ПРОСПЕКТЫ И ИХ КОПИИ ПРОСИМ НАПРАВЛЯТЬ ПО АДРЕСУ: МОСКВА, К-31, КУЗНЕЦКИЙ МОСТ, 12 


КАТАЛОГОВ ГПНТБ СССР. 


ЗАЯВКИ НА ПРИОБРЕТЕНИЕ ТОВАРОВ ИНОСТРАННОГО ПРОИЗВОДСТВА НАПРАВЛЯЮТСЯ ОРГАНИЗА- 
ЦИЯМИ МИНИСТЕРСТВАМ И ВЕДОМСТВАМ, В ВЕДЕНИИ КОТОРЫХ ОНИ НАХОДЯТСЯ 


ОТДЕЛ ПРОМЫШЛЕННЫХ 


В/О 


«ВНЕШТОРГРЕКЛАМА» 


Е: 5 2 
| 


БОКС 1І6БШІ1—50 Фл 
на одно рабочее место 
со шпаговыми манипуляторами 


Бокс предназначен для защиты от гамма-излуче- 
ний при работах с радиоактивными веществами в 
открытом виде. Кроме гамма-излучений в боксе 
можно производить работы с альфа- и бета-актив- 
ными веществами, а также токсическими и химиче- 
скими препаратами. 

Бокс обеспечивает защиту от загрязнения поме- 
щений и исключает распространение аэрозолей в 
окружающую среду. 


Технические и эксплуатациснные характеристики 


Бокс Форкамера 
15Ш.1--50 Фл1—25 
Внутренний объем, м? 0,4 0, 145 


Толщина защиты (передняя плита), я 
мм. г Ао 25 


Площадь столешницы, м? 0.58 0,29 
Проемы, мм 
боковой . р 2950250 250250 
шлюзового люка 180х180 
загрузочного люка 23220 
Габариты, мм 
длина 1200 1200 
ширина 1200 700 
вь'сота 2100 1909 
1600 550 


Масса, хг. 


о 


Индекс 70481 


Цена 80 коп. 


БОКС 15БШ2.1-—100 Фп 


на два рабочих места 
со шпаговыми манипуляторами 


Бокс предназначен для защиты от гамма-излуче- 
ний при работах с радиосктивными вещестсами в 
открытом виде. Кроме гамма-излучений в боксе 
можно производить работы с альфа- и бета-актив- 
ными веществами, а также токсическими и хими- 
ческими препаратами. | 

Бокс обеспечивает защиту от загрязнения поме- 
щений и исключает распространение аэрозолей в 
окружающую среду. | 

Технические и эксплуатационные характеристики. 


Сокс Форкамера 
1512.1- 100 Фи!1—80 
Внутренний сбъем, м? мре 0,8 0, 145 
Толщина защиты (плита перелнлл), 
мм ИЧ 100 80 
Площадь столешницы, м? 1,1 0,29 
Проемы, мм | 
боковой 250250 2509250 
монтажный 602х500 250250 
шлюзового люка . 180180 
загрузочного люка. 23220 
Габариты, мм 
дли:за 2209 1200 
ширина 1130 1200 
высота 2100 2100 
Масс, кг 5500 1800 


Москсвское межсСластное отделение В/О «Изотоп»: 
117261, Москва, В-261, Ленинский проспект, 70/11. 
Тел. 130-51-92. 


Свердловское межобластноз отделение В/О «Изотоп»: 
620104, Свердловск, Л-104, ул. Белинского, 143. 
Тел. 22-31-49, 


Хабаровског межобластное отделение В/О «Изотоп»: 
680020, Хабаровск, 20, ул. Волочаевская, 83. 
Тел. 33-70-20. 


Ленинградское межреспубликансксе отделение В/О «Изотоп»: 
196002, Ленинград, Ф-2, Загородньй прссп., 13. 
Тел. 12-64-11. 


Ккевское межреспубликанское отделение В/О «Изотоп»: 
252040, Киев, 40, Проспект 40 лет Октября, 94. 
Тел. 20-30-80. 


Ташкентское межреспубликанское стделение В/О «Изотоп»: 
700100, Ташкент, 100, ул. Шота Руставели, 45. 
Тел. 53-71-82, 


Всесоюзное объединение «Изотоп»: 
119146, Москва, Г-146, 1-я Фрунзенская ул., За. 
Тел. 242-00-80. 


Телеграф: Москва, 111436 Аргон. 
Поставки на экспорт осуществляются через В/О «Техснаб- 
‚ экспорт»: 


121200, Москва, Г-200, Смоленская-Сенная пл., 32/34. 
Тел. 244-32-85. 
Телеграф: Москва 121200 Техснабэкспорт, 


Заявки на боксы просим направлять в соответствующее 


«Лакокрасочные материалы и их применение», 1974, № 6, 1—96. 


территориальное отделение Всесоюзного объединения «ИЗОТОП» 


